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Resumen
La presente investigacion se desarroll6 como una pasantia practica profesional en el area
de produccién de Grupo Lorena, S.A. de C.V., en San Miguel, El Salvador, durante el
periodo comprendido entre marzo y septiembre de 2025, con una duracion de seis
meses. Este proceso formé parte de los requisitos académicos para optar al titulo de

Ingeniero Industrial en la Universidad de El Salvador, Facultad Multidisciplinaria Oriental.

El estudio incluyd productos representativos como la galleta Remolino, Mini Sable,
Galleta Mix, Pan para torta mexicana y Tustacas, los cuales son pertenecientes a la linea
de formado de Planta de Pan. Bajo una metodologia descriptiva y mediante observacion
directa, acompafamiento al personal y levantamiento de informacién en planta, se
elaboraron flujogramas, hojas de ruta y fichas técnicas que permitieron identificar el

estado actual de la produccién.

Para cada uno de los productos mencionados se registraron sus etapas de produccion
(mezclado, formado, horneado, enfriado, empaquetado y despacho) junto con los
equipos, herramientas y tiempos de produccion requeridos. Esto permitié consolidar una
base técnica confiable que facilita la comprension de la secuencia de actividades y la

organizacion de las areas involucradas.

Ademas, durante la pasantia se colaboré en actividades complementarias en areas
vinculadas al despacho y control de productos, fortaleciendo asi la documentacién de los
meétodos de produccion a través de la realizacion de manuales, los cuales son utiles para

la capacitacion del personal y la mejora continua dentro de la empresa.
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Palabras Claves: Procesos Productivos, Ingenieria Industrial, Flujograma de

Procesos, Tiempos de Produccion, Métodos de Produccién
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Abstract

The following research was carried out as a professional internship in the production area
of Grupo Lorena, S.A. de C.V., in San Miguel, El Salvador, during the period from March
to September 2025, with a duration of six months. This process was part of the academic
requirements to obtain the degree of Industrial Engineer at the Universidad de El
Salvador, Facultad Multidisciplinaria Oriental.

The study included representative products such as Remolino cookies, Mini Sable,
Galleta Mix, Pan for Mexican cake, and Tustacas, which belong to the forming line of the
Bakery Plant. Using a descriptive methodology and through direct observation, personnel
accompaniment, and data collection on-site, process flowcharts, route sheets, and
technical datasheets were developed, which made it possible to identify the current state
of production.

For each of the aforementioned products, the production stages (mixing, forming, baking,
cooling, packaging, and dispatch) were recorded, along with the equipment, tools, and
operation times required. This allowed for the consolidation of a reliable technical basis
that facilitates the understanding of the sequence of activities and the organization of the

involved areas.

Additionally, during the internship, participation was carried out in complementary
activities in areas related to dispatch and product control, thus strengthening the
documentation of production methods through the preparation of manuals, which are
useful for staff training and continuous improvement within the company.

Key Words: Production Processes, Industrial Engineering, Process Flowchart,

Operation Times, Production Methods
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Introduccién

El presente informe documenta la pasantia profesional realizada en la Planta de
Pan de Grupo Lorena, S.A. de C.V., como requisito para optar al titulo de Ingenieria
Industrial. La pasantia tuvo una duracidn de seis meses (marzo—septiembre de 2025) y
se centrd en el analisis del estado actual de los procesos productivos en la linea de
formado (principalmente en productos de galleteria y algunos panes) con el objetivo de
diagnosticar practicas operativas, medir tiempos y proponer mejoras que contribuyan a
la estandarizacion y a la mejora continua de la planta.

La metodologia adoptada fue de caracter descriptivo: reconocimiento del area,
observacion directa, medicion de tiempos operativos y elaboracion de herramientas
documentales (flujogramas, hojas de ruta y fichas técnicas). Como resultado de dicho
estudio se desarrollaron flujogramas de proceso, fichas técnicas por producto, un
manual de empaquetado y etiquetado, y una propuesta de mejora en el proceso actual
de formado de la Galleta Mix.

Este documento presenta, la descripcion del método actual de proceso
productivo de cada producto, los resultados del levantamiento de datos, las propuestas

de mejora y las conclusiones y recomendaciones derivadas del trabajo de campo.
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1. Informacién de la empresa receptora

1.1. Datos Generales

1.1.1. Localizacion: Ubicacién geografica de la empresa

La planta productiva de Grupo Lorena S.A. de C.V., se encuentra en la 3a Calle

Poniente, Colonia Ciudad Jardin #21 San Miguel, El Salvador.

Figura 1
Ubicacion Geogréfica de la Grupo Lorena S.A. de C.V.

It (=]
<N :
C. Chaparrastique
S £ W Optica Jerusalén
2 = =3\ Suc. Roosevelt
- = =8 San Miguel,
— = > WE! Salvador
N = 2 -
\\.35\\ é = Pie 1
\\bQ'b RoS2% = = \ \iente
o g @ % 1A Calle PO
25 =3 \ o
>
\e LOS cerezos ‘ 5
cal ’ Grupo LorenalSA de CV s
. \ w
* =
Medico de Oriente \ ) jente
(@) s Calle ponien
A |
— =
— | w
'-‘;—, rat 3 g 2 _.‘S Cc.\la raz
S S = ] Varicenter Laser, Pul
T = » =Huln
= £ = pA Venas y Estética = @ Vist
@ < = & Varicenter -
< =, — 4 b laser, S} Clinica de !
= = (=) 5 = 10 - Dr Rey
o~ 4 = ~ Cirugia de C3!
- e =
7A Calle Poniente = =
S w
<< s
S

1.1.2. Antecedentes: Historia de la empresa

El suefio comenzé alrededor de 1981, cuando dofia Margoth Angulo de
Rodriguez empez6 a elaborar pasteles caseros en el horno de su cocina en San
Miguel. Pasaban tan sélo unos postres para una venta de jugos, gracias a la

recomendacion de una tia, lo que marco el inicio de algo mayor.

La gente comenz¢ a disfrutar el proceso y el sabor, y de manera espontanea

nombraron “Pasteleria Lorena” al lugar donde acudian. Esto sucedid incluso antes de
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que se abriera una tienda formal. La primera sucursal oficial se inaugurd en 1984, y
desde ese dia tuvo una excelente recepcién: se formaban largas filas por sus famosos
productos, como la quesadilla, pasteles, entre otros productos. En los afos posteriores,
durante la guerra civil, la familia invirti6 en maquinaria semi-industrial y formacion en
diversos paises (EE. UU., México, Costa Rica, Guatemala, Colombia y Espaina) para
mejorar procesos de produccidn y expansion.

A lo largo de los afos noventa, la panaderia incorporé un menu a la vista y
empezo a abrir mas sucursales, incluyendo una en un centro comercial (Metrocentro
San Miguel). Esto acelerd su crecimiento regional.

A partir de 1992 (once afos después del inicio), sus cinco hijos asumieron la
direccién del negocio, logrando fortalecer y diversificar las operaciones familiares,
impulsando su crecimiento. Lo que empez6 como una modesta panaderia se
transformé en Grupo Lorena, un conglomerado que opera en la zona oriental de El
Salvador con multiples marcas:

e Pasteleria Lorena (24 sucursales)
e La Tartaleta Café & Bistro (6 sucursales)
e Restaurante Don Beto (2 sucursales)
e Fontana Gastrobar (1 sucursal)
e Hotel Villa San Miguel (1 sucursal)
e Koi Sushi (2 sucursales)
e Puerto Marisco (2 sucursales)
Actualmente, Grupo Lorena emplea mas de 1,000 colaboradores entre las

sucursales de sus franquicias y el personal de la planta productiva. Con 44 afios de
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historia, Grupo Lorena ha evolucionado de un emprendimiento familiar a ser un pilar del
oriente salvadoreino, generando empleo y contribuyendo al desarrollo local con
multiples generaciones al frente del negocio.

1.1.3. Recursos

Recursos Institucionales. Grupo Lorena desde su consolidacion como empresa,
ha sido una empresa proyectada a la mejora continua, promoviendo nuevos métodos de
trabajo que incluyan la incorporacion de nueva maquinaria para las diferentes areas.
Paso de ser una empresa enfocada a la elaboracién de pan y algunos pasteles a ampliar
su cartera de productos e incursionar en nuevas areas que hace 40 afos no hubieran
pensado.

En este sentido, por politicas de privacidad por parte de la empresa no se pueden
mencionar los equipos con detalle como parte del convenio de entendimiento, pero se
puede brindar un panorama general para conocer los recursos institucionales con los
que cuentan.

Grupo Lorena posee una planta industrial en el casco urbano de la ciudad de San
Miguel, donde se divide en tres areas: Planta de Pan, Planta de Pasteles y Planta de
Alimentos.

La Planta de Pan cuenta con diferentes zonas de trabajo por la que cada producto
pasa de acuerdo a la receta, se tienen areas de pesado de ingredientes, cocina con todos
sus implementos, area de mezclado que posee la maquinaria industrial correspondiente,
un area de formado de pan que de igual forma posee la maquinaria necesaria que el

personal utiliza para la elaboracion de los productos, area de hornos para la coccion de
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sus productos y un area de despacho para el etiquetado, sellado y preparacion de
transporte para cada sucursal.

La Planta de Pasteles y Alimentos de igual forma poseen la maquinaria necesaria
para la elaboracion de productos y cuentan con areas de cuarto frio para el
almacenamiento de productos finales o precocidos que terminan su preparacion en las
sucursales.

Ademas de las diferentes plantas productivas, Grupo Lorena ha crecido en esta
misma area, logrando una centralizacion productiva y ademas administrativa, pues areas
como mantenimiento, recursos humanos, clinica empresarial, desarrollo humano, entre
otras se encuentran equipadas y cercanas para una comunicacion efectiva entre areas.
Finalmente, cada sucursal y franquicia perteneciente a Grupo Lorena, cuenta con las
instalaciones y equipos funcionales para permitir un servicio al cliente con la
caracteristica de la empresa: calidad.

Recursos Humanos. Grupo Lorena es una empresa que prioriza a su personal,
pues son el motor de la empresa y quienes mantienen la produccion de productos y
atencion al cliente dia a dia. Como cultura organizacional, poseen un lema que se
cumple entre sus operarios y es: “Haz a los demas todo lo que quieres que te hagan a
ti”, que refleja el valor de sus empleados, pues estos son tratados con respeto,
profesionalidad y honestidad, escuchando sus opiniones y ofreciendo buenas
prestaciones de trabajo. Ademas, poseen una serie de valores que son:

“REPARTI+H”, que significa:

- Respeto - Responsabilidad

-  Empatia - Trabajo en equipo
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- Pasién - Integridad
- Actitud - Humildad

Actualmente Grupo Lorena cuenta con muchas sucursales en la zona oriental del
pais, siendo 24 sucursales de Lorena, 6 de Tartaleta, 2 de don Beto, 2 Koi Sushi, 2 Puerto
Marisco, 1 Fontana Gastrobar y 1 Hotel Villa y actualmente estan cerca de abrir nuevas
sucursales de Lorena incluyendo la primera fuera de la zona oriental, en Zacatecoluca.
Por lo que de acuerdo a datos recientes, Grupo Lorena posee una fuerza laboral de mas
de 1,000 personas entre la planta productiva, areas administrativas y sucursales.
1.2. Actividades Actuales
1.2.1. Produccién Principal y otras

Grupo Lorena posee muchas areas de productivas, destinadas a la gran variedad
de productos que poseen, en este sentido, se pueden dividir en 3 areas:

« Produccion de Pan: Esta es la produccion mas conocida pero que compite

junto a las

otras dos como las que mas son rentables para la empresa, pues esta area se encarga
de toda la produccion ofrecida para las sucursales de Lorena, ademas de proveer ciertos
productos de Tartaleta, Puerto Marisco, don Beto, Fontana y Hotel Villa, pero en menor
cantidad. En su cartera de productos no se puede brindar la cantidad exacta, pero
elaboran mas de 40 tipos de pan diferentes.

% Produccion de Pasteles: En esta segunda produccién principal, Grupo

Lorena divide
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sus productos en 3 areas: Pasteles Lorena, Pasteles Tartaleta y Pasteles
Personalizados. Tienen una demanda diaria muy grande, siendo de alrededor de 1,000
a 1,300 pasteles diarios.

«» Produccion de Alimentos: Esta ultima produccién principal de la empresa, es

la mas

compleja de las tres, pues requiere mayor cantidad de procesos para elaborar sus
productos, ofreciendo producto precocido, cocido al tiempo y producto congelado, que
surge a las sucursales de Lorena para la comida a la vista, Tartaleta, Koi Sushi, Puerto
Marisco, Hotel Villa, Fontana Gastrobar y don Beto.
1.2.2. Situacién Técnica

En el punto de vista técnico, Grupo Lorena es una empresa semi industrial pues
al momento de la produccién de sus productos, se hacen a través de procesos a mano

y con apoyo de operarios con procesos a mano pero que cumplen con los estandares

de calidad.

En sus procesos cuentan con maquinaria para mezclar los ingredientes, cortar
las pastas, realizar la coccién en hornos industriales y la capacidad de guardar
ingredientes o productos frescos, a temperatura ambiente o congelados. Con esto
podemos establecer que son capaces de producir diferentes lotes diarios lo que refleja
una excelente capacidad instalada.

1.2.3. Areas involucradas en procesos productivos
Antes de poder ilustrar el analisis del flujo de procesos para cada producto, se

muestra una ilustracion de las areas involucradas en Planta de Pan, donde la mayoria
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de las areas ilustradas estan relacionadas con los productos a presentar, de modo de

poder ofrecer al lector una mayor visualizacion del flujo de proceso productivo.

Figura 2

Areas involucradas en flujos de procesos productivos en planta de pan

UBICACION DE AREAS INVOLUCRADAS EN PRODUCCION DE PLANTA DE PAN
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AREA DE COCINA

Fuente: Elaboracién Propia
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1.2.4. Situacion Administrativa

Actualmente la planta de pan en Grupo Lorena esta subdividido por areas, como
se mostro anteriormente. De modo de mantener un control adecuado sobre cada area,
cada area es liderada por un supervisor. Cada uno de los supervisores de area
reportan el estado de sus respectivas areas al encargado de la planta de pan en
general, quien a su vez reporta al jefe de produccion de Grupo Lorena.

Debido al tamafo de cada area dentro de planta de pan, los supervisores
cuentan con encargados de area dentro de cada una de las secciones de la planta. De
esta forma, los supervisores pueden obtener un panorama general de lo que sucede

dia a dia en cada area de planta de pan.
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2. Metodologia

La pasantia profesional se desarrollé en la linea de formado de galletas de la
Planta de Pan de Grupo Lorena, S.A. de C.V., bajo un enfoque metodoldgico
descriptivo y orientado al analisis de procesos. Para iniciar el trabajo, se llevd a cabo un
reconocimiento del area, lo que permitio identificar los equipos, herramientas y
condiciones de operacion presentes en la linea, ademas de recibir la induccion
correspondiente en cuanto a normas de seguridad e higiene aplicables.

Posteriormente, se procedié al levantamiento de informacion del proceso actual
mediante la observacion directa y el acompafamiento a los colaboradores
responsables del formado. Esta etapa permitié registrar de manera detallada las
actividades que integran el proceso, los tiempos de operacion empleados, entre otros
datos relevantes para la empresa.

La informacion recolectada fue organizada, procesada y analizada, con el fin de
identificar los aspectos mas relevantes del desempefio del proceso. Para su
representacion y documentacion se elaboraron flujogramas de procesos y hojas de
ruta, herramientas que facilitaron la comprension de la secuencia de actividades y
contribuyeron a detectar oportunidades de mejora, estableciendo al mismo tiempo una

base técnica confiable sobre el estado actual de la linea de formado.
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3. Resultados y Discusién

3.1. Medios de Fabricacion

Se muestra a continuacion los medios de fabricacién utilizados en los procesos

productivos presentados en este informe.

3.1.1. Equipo
Tabla 1
Equipo Utilizado en Procesos Productivos en Planta de Pan
EQUIPO
NOMBRE DESCRIPCION IMAGEN DE REFERENCIA
Bascula Utilizada para pesar ingredientes
Semi humedos para la receta y para pesar el
Industrial producto en el proceso de formado,
asegurando que dicho producto tenga el
peso requerido por la empresa.
Clavijeros  Utilizados para almacenamiento de las

bandejas con producto formado.
También son utiles para colocar en
hornos rotatorios.




27

Bandejas  Utilizadas para el posicionamiento del
producto formado, en la cual sera
llevada a horno para la respectiva
coccion del producto.

Carrito de  Auxilia al operario en area de mezclado
Transporte para poder trasladar masas pesadas del
area de mezclado a su siguiente r~
destino, ya sea el area de dosificado, 2
area de formado o cuarto frio. ‘ l

O.
o
Fuente: Elaboracion Propia
3.1.2. Herramientas
Tabla 2
Herramientas Utilizadas en procesos productivos en Planta de Pan
HERRAMIENTAS
NOMBRE IMAGEN DE REFERENCIA

Raspa: Utilizado principalmente en el
area de mezclado, para “raspar’ la masa
del producto de batidora hacia el
recipiente, de modo que se le de uso a
todo el producto y no existan
desperdicios de masa.
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Depésito de plastico: Utilizado para
mantener la masa preparada desde el
momento en que finaliza el batido. En
este recipiente se traslada la masa a
cuarto frio, esperando a ser utilizada en
dosificadora.

Fuente: Elaboracion Propia
3.2. Analisis del Método de Produccion: Galleta Remolino
3.2.1. Andlisis Preliminar del Flujo de Proceso Entre Areas
Descripcion del Flujo de Proceso. El proceso productivo de la galleta remolino se
realiza unicamente los dias Martes, jueves y sabado. El area encargada del desarrollo
del producto es el area de formado, sin embargo, la maquinaria utilizada para el
formado de la galleta no esta en area de formado, sino que, en cuartos frios, por

cuestiones de espacio.

En los dias asignados para dicha galleta, el area de formado da orden al area de
mezclado para realizar la masa para la galleta. Formado da la orden cuando sabe que
dispone de tiempo suficiente para poder producir la galleta. En cuanto el area de
mezclado ha preparado la masa, esta es trasladada a cuartos frios, esperando a que
esta sea tratada.

El personal del area de formado, en el momento en que se encuentra disponible,
se traslada al area de cuarto frio para dar forma a la galleta. Ahi se encarga de ajustar

la maquina dosificadora y darle la forma tan caracteristica a la galleta remolino. Las
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galletas son colocadas en bandejas de hornear, las cuales a su vez son colocados en
clavijeros.

Una vez formadas las galletas, estas son trasladadas al area de hornos, donde
el hornero se encarga de introducir los clavijeros con galletas dentro del horno, para su
respectiva coccidon. Pasado el tiempo de coccion, se retira los clavijeros del horno y se
trasladan a cuarto frio, donde se acelerara su proceso de enfriamiento.

Una vez que las galletas han sido enfriadas, estas son trasladadas al area de
despacho, donde cada una de ellas es colocada en bolsas de celofan. Se colocan 10
unidades dentro de cada bolsa. Posteriormente, cada paquete es sellado y etiquetado
con su respectivo nombre y fecha de vencimiento.

Una vez preparado el producto, este es almacenado en jabas, esperando a que
este sea incluido en los pedidos a enviar a las distintas sucursales de Pasteleria
Lorena.

Esquema del flujo del proceso. Se presenta a continuacién un esquema representando
la interaccion de distintas areas de planta de pan durante el proceso productivo de la

galleta remolino.
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Figura 3

Flujo de Proceso para galleta remolino en Planta de Pan

Flujo de Proceso para Galleta Remolino en Planta de Pan, Grupo Lorena

Area de mezclado Area de formado Area de hornos Area de despacho
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Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.2. Descripcion del producto: Galleta Remolino

La galleta remolino es un producto ofrecido en tiendas de Panaderia y Pasteleria
Lorena. A diferencia de la mayoria de productos ofrecidos en dicha tienda, que son
mostrados al publico a través de vitrinas, este producto sale de fabrica ya empaquetado
en bolsas de celofan y de esa forma se presenta al publico.

Se hace uso de una dosificadora automatica para poder darle la forma
caracteristica al producto. El colaborador trabajando dicho producto se encarga de
tomar el producto realizado por la dosificadora, llenar la galleta de azucar blanca y
posteriormente colocarlo en la bandeja, aplastando levemente la galleta, de modo que
realce su forma. El azucar es capaz de adherirse a la galleta debido a la consistencia y
humedad de la misma, y ademas de mejorar la presentacién del producto, el azucar en
el producto aporta mayor color.

La galleta remolino es un producto ofrecido en tiendas de Panaderia y Pasteleria
Lorena. A diferencia de la mayoria de productos ofrecidos en dicha tienda, que son
mostrados al publico a través de vitrinas, este producto sale de fabrica ya empaquetado

en bolsas de celofan y de esa forma se presenta al publico.



Tabla 3
Ficha Técnica de Producto Terminado: Galleta Remolino

NF FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO

Grupo Lorena

Preparado por: Aprobado por: Ing.
Hilcia Jeannett Guadalupe Estefania| Fecha: 10/04/2025 Version: 0.1
Alvarado Reyes | Henriquez Calderén

Nombre del Galleta Remolino
producto
Imagen del
producto
Descripcién Galleta estilo pan tostado tradicional espolvoreado con azucar
del blanca. Producto disponible en Panaderia y Pasteleria Lorena.
producto
Lugar de Planta de Pan Grupo Lorena
elaboracion
Color Dorado palido
e . Peso promedio 0.074 Ib
Especificaciones i3 5 589
del producto iametro promedio 9 mm
Grosor promedio 16.15 mm
Tipo de pan Pan dulce tostado

Presentacion y Bolsa de celofan sellada y etiquetada, que contiene 10 unidades.

empaque
Precio de venta $1.00 USD
Lote Promedio 2500 - 3000 und
Diario
Mezclado 0.175 hr
Tiempos de Formado 1.271 hr
produccion Horneado 1.525 hr
promedio (Horas) Empaquetado 1.391 hr
Tiempo 1.:<')ta| de 4.362 hr
produccion

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.3. Descripcion General del Proceso de Produccion

Etapa #1: Mezcla de ingredientes

1. Preparacion de ingredientes: Se preparan los ingredientes secos y liquidos
y se van colocando sobre la batidora apagada.

2. Mezcla de ingredientes: Una vez reunidos los ingredientes, se enciende la
batidora para mezclar los ingredientes por varios minutos.

3. Retiro de la mezcla de la batidora: La mezcla para la galleta es retirada de
la batidora y colocada sobre recipientes de plasticos, los cuales ya han sido
colocados en carritos para facilitar el traslado de dicho recipiente.

4. Traslado a Cuartos Frios: La masa de la galleta es trasladada a cuarto frio,
donde se le dara forma a la galleta.

Etapa #2: Formado del producto

5. Ajuste de maquinaria: La dosificadora automatica es ajustada de modo que
pueda producir la galleta con el disefio adecuado. La maquina tiene la
capacidad de trabajar con dos tipos de masa diferentes a la vez, pues
contiene dos tolvas, pero para este producto, la maquina es ajustada de
modo que solo una tolva sea utilizada en un disefo especifico.

6. Colocar azucar en bandeja: Se dispone de las bandejas de horno
necesarias para la produccion de la galleta. En cada bandeja se coloca
azucar para la decoracién de cada galleta.

7. Colocar masa en maquinaria: Se retira una parte de la masa que fue traida

del area de mezclado para ser colocada sobre una de las tolvas de la
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maquina dosificadora. Para desocupar el recipiente de plastico utilizado, se
coloca la masa restante en bandejas.

8. Calibrar peso del producto: Se enciende la dosificadora a baja velocidad y
se evalua el producto que ésta arroje, pesando cada galleta hasta que la
maquina empiece a dar el producto con el peso adecuado. El peso adecuado
para la galleta remolino es de 0.06 Ib.

9. Operatividad de la maquina: Una vez que la maquina ha empezado a
producir con el peso adecuado, el operario puede ya empezar a formar las
galletas preparadas por la dosificadora y colocarlas en sus respectivas
bandejas de horno. La maquina dosificadora produce la galleta en una bolita
con bordes, no lisa. El operario se encarga de tomar la bolita, y colocarla en
la bandeja con azucar. Al estar la galleta en la bandeja con azucar, el
operario presiona la bolita levemente con los dedos, dandole forma plana. Al
crear presion, el azucar se adhiere a la galleta. Tras presionar, y sin soltar la
galleta, esta es colocada en las bandejas de hornos, fijandose siempre de
dejar el lado con azucar de la galleta arriba.

10.Colocar bandejas en clavijeros: Cada bandeja tiene una capacidad de 35
galletas remolino. Cuando la bandeja ha alcanzado la cantidad necesaria, la
bandeja es colocada en clavijeros para que puedan ser trasladados
facilmente al area de hornos.

11.Traslado de galletas a area de Hornos: Cuando el clavijero ha sido llenado,

este es trasladado al area de hornos, para su respectiva coccion.
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12.Limpieza de dosificadora: Se limpia la maquina dosificadora, de esa forma
se podra utilizar la maquina para los siguientes productos con las normas
adecuadas de higiene.

Etapa #3: Coccidn del producto

13. Hornear: Se introducen el clavijero de galletas remolino al horno, a 180 °C,
por un respectivo de tiempo de una hora o una hora y cinco minutos.

14.Retirar galletas del horno: Cuando las galletas se han cosido, estas son
retiradas del horno.

15.Traslado a Cuartos Frios: Las galletas se trasladan al area de cuarto frio,
donde anteriormente fueron formadas, para poder acelerar el proceso de
enfriamiento tras ser horneadas.

16.Dejar enfriar galletas: Se mantienen las galletas en cuarto frio para su
respectivo enfriamiento.

17.Trasladar galletas al area de despacho: Cuando las galletas se han
enfriado, y han alcanzado una temperatura que permita tocarlas sin
problema, las galletas son trasladadas, siempre con el uso de clavijeros,
hacia el area de despacho.

Etapa #4: Empaquetado del producto

18.Empacar producto: Se toman las galletas directamente de los clavijeros, y
son colocadas en bolsas de celofan. Se colocan 10 galletas por bolsa.

19.Sellar bolsas de celofan: Las bolsas son selladas con una selladora de

pedal.
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20.Etiquetar bolsas: Se etiquetan las bolsas con su nombre y fecha de
vencimiento, haciendo uso de la impresora Videojet 1580.

21. Almacenamiento de paquetes: Se colocan 25 paquetes de galletas en cada
jaba. Las jabas con galletas son almacenadas una sobre otra, y se
mantienen en el area de despacho en espera de que los paquetes de galleta,

conocidos como “promociones”



3.2.4. Hoja de Ruta: Galleta Remolino

Tabla 4

Hoja de Ruta: Galleta Remolino
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Hoja de Ruta de Operaciones

Empresa: Grupo Lorena, SA de CV Nombre °_'e' Galleta Remolino Elaborado Por: AR20008
producto:
Galleta estilo pan tostado
Revisado y Descripcién de tradicional espolvoreado con
aprobado Ing. Manuel Guerra P ) azucar blanca. Producto Fecha de Elaboracién 17/3/2025
Producto: : . .
por: disponible en Panaderia 'y
Pasteleria Lorena.
Numero de L ‘r Departamento o Tipo de Maquina, Equipo o Tiempo de | Tiempo de Materiales o
. Descripcion de la Operacion A - . <
Operaciones Area Herramienta empleada Preparacion | operacion Insumos
01 Preparacién de ingredientes Area de mezclado Batidora Sottoriva Vela - 3.878
0-2 Mezcla de ingredientes Area de mezclado Batidora Sottoriva Vela - 4.76
0-3 Retiro de la mezcla de la batidora Area de mezclado Batidora Sottoriva Vela - 1.051
Ol-1 Ajuste de maquinaria Area de cuarto frio | Dosificadora automatica RHEON - 11.667
0-4 Colocar azucar en bandeja Area de cuarto frio | Dosificadora automatica RHEON - 1.337
0-5 Colocar masa en maquinaria Area de cuarto frio | Dosificadora automatica RHEON - 0.751
Ol-2 Calibrar peso del producto Area de cuarto frio Bascula Semi Industrial - 1.796
0-6 Operatividad de la maquina Area de cuarto frio | Dosificadora automatica RHEON - 33.185
o-7 Colocar bandejas en clavijeros Area de cuarto frio | Dosificadora automatica RHEON - 11.18
0-8 Limpieza de dosificadora Area de cuarto frio | Dosificadora automatica RHEON - 15.9288333
0-9 Hornear Area de hornos Horno - 65
0-10 Retirar galletas del horno Area de hornos - - 0.32533333
O-1 Dejar enfriar galletas Area de cuarto frio - - 25
0-12 Empacar producto Area de despacho - - 32.28 Bolsa de celofan
0-13 Sellar bolsas de celofan Area de despacho | Selladora Impulse Foot Sealer - 32.13
0-14 Etiquetar bolsas Area de despacho Impresora Videojet 1580 - 19.07

Fuente: Elaboracion Propia

Total de Operaciones

Tiempo Total

Tiempo (Minutos)

259.339167

259.3391667

Tiempo (Horas)

4.32231944

4.322319444




3.2.5. Flujograma: Galleta Remolino

Tabla 5
Flujograma: Galleta Remolino
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Cursograma analitico

Producto: Galleta Remolino

Diagrama Num.: 1 Hoja Num Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta| Economia
Producto: Galleta Remolino Operacion O 245.877
Transporte — | 240611
Actividad: Operacion Combinada ©Ql 13.4633
Proceso productivo de galleta remolino Almacenamiento N/ 0
Distancia (m) 14.45
Metodo : Actual Tiempo (hora-hombre) 2.86243
Lugar: Planta de pan de Grupo Lorena S.A. de C.V. Costos:
Operario (s) : Ficha Num. Mano de obra
Materiales
Compuesto por: AR20008 Fecha: 17/03/25 Totales
Aprobado por: Ing. Estefania Henriquez Fecha: 28/03/25 Simbolo
— Tiempo 0b .
Descripcion Cantidad |Distancia (min) O = v servaciones
Preparacion de ingredientes 3.87811| ¢
Mezcla de ingredientes 476011 P
Retiro de la mezcla de la batidora 1.05122
Traslado a Cuartos Frios 4.5 0.83161 \'\
Ajuste de maquinaria 11.6671
Colocar azicar en bandeja 1.33683| |
Colocar masa en maquinaria 075111 & Agregar masa a medida se necesite
Calibrar peso del producto 1.79622 [ Peso debe ser de 0.06 1b aprox
Operatividad de la maquina 33.185 | & Lote promedio de 2800 und
Colocar bandejas en clavijeros 11.18 35 unidades por bandeja
Traslado de galletas a area de Hornos 26 ]0.39183 o Temperatura de galletas, 23.8 °C
Limpieza de dosificadora 15.9288
Hornear 65 Hornear a 180 °C
Retirar galletas del horno 0.32533 Temperatura de galletas, 97.4 °C
Traslado a Cuartos Frios 2.6 0.65517
Dejar enfriar galletas 25 En cuarto frio
Trasladar galletas al area de despacho 4.75 0.5275 >‘
Empacar producto 32.28 10 und por bolsa
Sellar bolsas de celofan 32,131 ?
Etiquetar bolsas 19.07]
Almacenamiento de paquetes [
Total 14.45 |261.746] 14| 4 2 1

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.6. Anadlisis del Estado Actual de Proceso Productivo: Galleta Remolino

Tras haber realizado un estudio mediante la observacion del proceso productivo
de la galleta remolino, se ha podido notar ciertos puntos que pueden ser aprovechados
para mejora del mismo proceso productivo.

El personal del area de laminado es quien se encarga de la produccién de la
galleta remolino, y por motivos de espacios, el area designada para la formacion de
galletas remolino es en el cuarto frio, donde esta la dosificadora automatica. Por esta
razon, es el area de formado quien da la orden al area de mezclado de preparar la
masa en el momento en que el area de formado prevé que podra realizar las galletas
remolino.

Se ha detectado una demora en el proceso productivo, ya que en el momento en
que la mezcla esta terminada, el area de mezclado traslada la masa inmediatamente a
cuarto frio, para que esta sea tratada. Estando la masa en cuarto frio, esta espera un
aproximado de 25 minutos para ser tratada, debido a que no hay personal disponible
en ese momento para formar las galletas.

Pasado ese tiempo aproximado, el personal asignado del area de formado llega
a cuarto frio a preparar la dosificadora, lo cual le toma un aproximado de 12 a 15
minutos, haciendo que la masa, finalmente este sin ser utilizada por casi mas de 40
minutos. Este tipo de demoras, en especial la primera demora que no esta planificada,
se debe a la demanda de otros productos que existe en el area de formado.

La demanda de otros productos en ese momento impide que los colaboradores
no puedan tratar la masa en el momento en el que ésta llega a cuarto frio, a pesar de

que la masa de la galleta dificilmente se dafiaria en el clima del area. Esto hace que
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existan dos demoras en el proceso actual, que pueden evitarse para optimizar el
tiempo de produccién de la galleta remolino.

3.3. Analisis del método de produccion: Galleta Mini Sable

3.3.1. Analisis Preliminar del flujo de proceso entre areas

El proceso productivo de la galleta mini sable se realiza unicamente los dias
sabado. El area encargada del desarrollo del producto es el area de formado, sin
embargo, la maquinaria utilizada para el formado de la galleta no esta en area de
formado, sino que, en cuartos frios, por cuestiones de espacio.

En el dia asignado para dicha galleta, el area de formado da orden al area de
mezclado para realizar la masa para la galleta. Formado da la orden cuando sabe que
dispone de tiempo suficiente para poder producir la galleta. En cuanto el area de
mezclado ha preparado la masa, esta es trasladada a cuartos frios, esperando a que
esta sea tratada.

Debido a que ese mismo dia también se produce la galleta remolino, el area de
formado da orden de realizar ambas galletas al mismo tiempo. De este modo, los dias
sabado el area de mezclado entrega a formado la masa de la galleta remolino y la
masa de la galleta mini sable casi al mismo tiempo.

El personal del area de formado, en el momento en que se encuentra disponible,
se traslada al area de cuarto frio para dar forma a la galleta. Ahi se encarga de ajustar
la maquina dosificadora y darle la forma tan caracteristica a la galleta mini sable,
colocando ambas masas en las tolvas de la dosificadora. Las galletas son colocadas en

bandejas de hornear, las cuales a su vez son colocados en clavijeros.
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Una vez formadas las galletas, estas son trasladadas al area de hornos, donde
el hornero se encarga de introducir los clavijeros con galletas dentro del horno, para su
respectiva coccidon. Pasado el tiempo de coccion, se retira los clavijeros del horno y se
trasladan a cuarto frio, donde se acelerara su proceso de enfriamiento.

Una vez que las galletas han sido enfriadas, estas son trasladadas al area de
despacho, donde cada una de ellas es colocada en bolsas de celofan. Se colocan 10
unidades dentro de cada bolsa. Posteriormente, cada paquete es sellado y etiquetado
con su respectivo nombre y fecha de vencimiento.

Una vez preparado el producto, este es almacenado en jabas, esperando a que
este sea incluido en los pedidos a enviar a las distintas sucursales de Pasteleria

Lorena.

Esquema del Flujo de Proceso. Se presenta a continuacion un esquema del flujo de

proceso descrito anteriormente.



Figura 4

Flujo de Proceso para galleta mini sable en Planta de Pan

Flujo de Proceso para Galleta Mini Sable en Planta de Pan, Grupo Lorena
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3.3.2. Descripcion del Producto: Galleta Mini Sable

La galleta mini sable es un producto con un sabor similar o igual al de la
tradicional galleta Sable, ambas ofrecidas por Pasteleria y Panaderia Lorena. La galleta
Mini Sable es producida con la ayuda de una dosificadora automatica, que permite

darle una forma de flor uniendo los sabores de las masas de chocolate y vainilla.



Tabla 6

Ficha Técnica de Producto Terminado: Galleta Mini Sable

v

Grupo Lorena

FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO

Preparado por:
Hilcia Jeannett
Alvarado Reyes

Aprobado por: Ing.
Guadalupe Estefania
Henriquez Calderén

Fecha: 10/04/2025 Version: 0.1

Nombre del Galleta Mini Sable
producto
Imagen del
producto
D . Galleta tipo pan tostado preparado a base de margarina pastelera
esdcrllpcwn en forma de flor, compuesta de masas de vainilla y chocolate.
e Producto disponible en Panaderia y Pasteleria Lorena.
producto
Lugar de Planta de Pan Grupo Lorena
elaboraciéon

Especificaciones
del producto

Color Marrén oscuro y beige oscuro
Peso promedio 0.0262 Ib
Diametro promedio 12.9 mm
Grosor promedio 45.9 mm

Tipo de pan

Pan dulce tostado

Presentaciony

Bolsa de celofan sellada y etiquetada, que contiene 10

produccion

empaque unidades.
Precio de venta $1.25 USD
Lote Promedio 1900 und
Mezclado 0.278 hr
Tiempos de Formado 1.350 hr
produccién Horneado 0.452 hr
promedio (Horas) Empaquetado 1.391 hr
Tiempo total de 3.471 hr

" Fuente: Elaboracion Propia

44
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3.3.3. Descripcion General del Proceso de Produccion

Etapa #1: Mezcla de ingredientes

1. Preparacion de Ingredientes: Se dispone de los ingredientes que seran
necesarios para la preparaciéon del producto, ingredientes liquidos y secos.
Los ingredientes secos se encuentran ya pesados y los ingredientes liquidos
deben ser pesados en el momento de la preparacion.

2. Mezcla de Ingredientes: Se colocan los ingredientes necesarios a batir a
excepcion del chocolate en polvo, el cual sera el ultimo ingrediente en
incorporarse a la mezcla.

3. Retirar una porcion de masa de batidora: Una vez que se han incorporado
los ingredientes uniformemente, se detiene la batidora para poder retirar una
porcidén de la masa. Esta masa que se ha retirado es colocada en una
bandeja de un peso aproximado de 3 libras.

4. Medir porcidén de masa retirada: El operario debe retirar la mitad de la
masa que se encuentra en la batidora y debe corroborar que sea la mitad
pesando la cantidad que ha tomado. El peso debe ser de 38 Ib (35 Ib de
masa y el peso de la bandeja donde se encuentra la masa) y esta masa sera
apartada como la masa de vainilla de la galleta.

5. Agregar chocolate a masa restante: A la masa restante que quedd en la
batidora se le agrega el chocolate en polvo.

6. Mezclar masa de chocolate: Se mezcla la masa restante con el chocolate

en polvo hasta formar una masa homogénea.
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Retiro de masa de chocolate de batidora: Se retira la masa de chocolate
de la batidora, la cual es colocada en una bandeja.
Transporte a Cuarto Frio: La masa de chocolate y la masa de vainilla son

trasladadas al mismo tiempo a Cuarto Frio, donde sera formada.

Etapa #2: Formacion del producto

9.

Preparar maquina dosificadora: La dosificadora automatica RHEON es
ajustada y configurada para que ésta pueda producir la galleta con el
producto deseado, considerando que la maquina formara galletas a base de

dos masas diferentes.

10.Colocar masas en tolva de maquinaria: La dosificadora automatica

11.

contienen dos tolvas, para poder colocar dos masas diferentes. En una de las
tolvas se coloca la masa de vainilla y en la otra tolva se coloca la masa de
chocolate.

Calibrar peso del producto: Se activa la dosificadora para que pueda
producir la galleta. A pesar de que la maquina ya fue configurada para el
disefio de producto, las primeras galletas que ésta realiza normalmente no
tienen el peso exigido (0.025 Ib), y el operario realiza las configuraciones
necesarias hasta que la dosificadora produzca las galletas en el rango de

pesos aceptados (0.025 Ib a 0.030 Ib).

12.Operatividad de la maquina: Una vez que se ha asegurado del peso

adecuado de las galletas, el operario se dedica a recibir las galletas
producidas por la dosificadora. El operario toma las galletas y presiona

levemente la galleta al colocarla en la bandeja de horno, para poder darle la
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caracteristica forma de flor. En cada bandeja se colocan 70 galletas de este
disefio y tamafio y son colocadas en un clavijero.

13.Limpieza de la maquina: La produccion finalizara cuando la maquina
empiece a producir galletas de un tamafo muy pequefio, debido a la falta de
masa. En ese momento, el operario detiene la dosificadora y se dedica a
retirar el poco de masa sobrante, empacarla y guardarla en ambiente frio.
Posteriormente, se le da limpieza a la maquina, sacando las piezas y
limpiandolas individualmente, de modo de poder usarla con libertad en la
siguiente produccion, con otro producto.

14.Traslado a hornos: Las galletas son trasladadas de cuarto frio a area de
hornos, para poder recibir su debida coccién.

Etapa #3: Coccion del producto

15.Horneado: Se hornean las galletas por 35 minutos a 190 °C.

16.Retirar galletas de horno: Se retiran las galletas del horno completado su
tiempo necesario de coccion.

17.Traslado a Cuartos Frios: Las galletas son trasladadas al area de cuartos
frios, para poder acelerar su proceso de enfriamiento.

18.Dejar enfriar galletas: Una vez que las galletas estan en cuarto frio, se les
da un margen de tiempo para poder acelerar su proceso de coccion en el
ambiente frio del area.

19.Trasladar galletas a area de despacho: Cuando las galletas se enfrian,
estas son trasladadas a area de despacho, donde seran empacadas y

enviadas a sus respectivos puntos de venta.
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Etapa #4: Empaquetado del producto

20. Empacar producto: Las galletas son colocadas dentro de bolsas de
celofan, la cual sera parte de su presentacion en los puntos de venta. Se
colocan 10 galletas mini sable en cada bolsa.

21.Sellar bolsas de celofan: Las bolsas de celofan son selladas haciendo uso
de una selladora de pedal.

22.Etiquetar bolsas: Cada paquete es etiquetado con su respectivo nombre,
numero de lote y fecha de vencimiento.

23.Almacenamiento de paquetes: Una vez empaquetado el producto, se
almacena en jabas mientras sean requeridas por el area de despacho para

poder distribuir a puntos de venta especificos.



3.3.4. Hoja de Ruta: Galleta Mini Sable

Tabla 7

Hoja de Ruta: Galleta Mini Sable
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Hoja de Ruta de Operaciones

Empresa: Grupo Lorena, SA de CV Nombre del Galleta Remolino Elaborado Por: AR20008
producto:
Gallleta tipo pan tostado preparado a
Revisado y Ing. Manuel Guerra Descripcion base de margarina pastelera en Fecha de Elaboracion 17/3/2025

aprobado por:

de Producto:

forma de flor, compuesta de masas
de vainilla y chocolate.

Nt]mer_o de Descripcion de la Operacion Depart’amento ° Tipo de M_aquina, Equipo o Tiempo _d’e Tiempo_ fje Materiales o Insumos
Operaciones Area Herramienta empleada Preparacion | operacion
O-1 Preparacion de Ingredientes Area de mezclado Batidora Sottoriva Vela - 2.12688889
0-2 Mezcla de Ingredientes Area de mezclado Batidora Sottoriva Vela - 7.89538889
0-3 Retirar una porcién de masa de batidora Area de mezclado Batidora Sottoriva Vela - 0.48811111
Ol-1 Medir porcion de masa retirada Area de mezclado Bascula Industrial - 0.79016667
04 Agregar chocolate a masa restante Area de mezclado Batidora Sottoriva Vela - 0.19594444
0-5 Mezclar masa de chocolate Area de mezclado - 2.366
Ol-2 Retiro de masa de chocolate de batidora Area de mezclado Dosificadora automatica RHEON - 1.80583333
Ol-2 Preparar maquina dosificadora Area de Cuarto Frio Dosificadora automatica RHEON - 14.842
0-6 Colocar masas en tolva de maquinaria Area de Cuarto Frio Dosificadora automatica RHEON - 2.80922222 Raspa de panaderia
OI-3 Calibrar peso del producto Area de Cuarto Frio Bascula Semi Industrial - 2.18366667
O-7 Operatividad de la maquina Area de Cuarto Frio Dosificadora automatica RHEON - 39.7451111
0-8 Limpieza de la maquina Area de Cuarto Frio Dosificadora automatica RHEON - 20.99
0-9 Horneado Area de Hornos Horno - 0.58333333
0-10 Retirar galletas de horno Area de Hornos - 0.32533333
O-11 Dejar enfriar galletas Area de Cuarto Frio - 25
0-12 Empacar producto Area de Despacho - 32.28 Bolsa de celofan
0-13 Sellar bolsas de celofan Area de Despacho Selladora Impulse Foot Sealer 32.13
0-14 Etiquetar bolsas Area de Despacho Impresora Videojet 1580 19.07

Fuente: Elaboracion Propia

Total de Operaciones

Tiempo Total

Tiempo (Minutos)

205.627

205.627

Tiempo (Horas)

3.42711667

3.427116667




3.3.5. Flujograma: Galleta Mini Sable

Tabla 8
Flujograma: Galleta Mini Sable
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Cursograma analitico

Producto: Galleta Remolino

Diagrama Num.: 1 Hoja Num 1 Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta| Economia
Producto: Galleta Remolino Operacion O 245.877
Transporte @] 2.40611
Actividad: Operacion Combinada ©Ql 13.4633
Proceso productivo de galleta remolino Almacenamiento N/ 0
Distancia (m) 14.45
Metodo : Actual Tiempo (hora-hombre) 2.86243
Lugar: Planta de pan de Grupo Lorena S.A. de C.V. Costos:
Operario (s) : Ficha Num. Mano de obra
Materiales
Compuesto por: AR20008 Fecha: 17/03/25 Totales
Aprobado por: Ing. Estefania Henriquez Fecha: 28/03/25 Simbolo
. Tiempo 0b .
Descripcion Cantidad |Distancia (min) O = v servaciones
Preparacion de ingredientes 3.87811| ¢
Mezcla de ingredientes 476011 P
Retiro de la mezcla de la batidora 1.05122
Traslado a Cuartos Frios 4.5 0.83161 \'\
Ajuste de maquinaria 11.6671
Colocar azicar en bandeja 1.33683| |
Colocar masa en maquinaria 075111 & Agregar masa a medida se necesite
Calibrar peso del producto 1.79622 [ Peso debe ser de 0.06 1b aprox
Operatividad de la maquina 33.185 | & Lote promedio de 2800 und
Colocar bandejas en clavijeros 11.18 35 unidades por bandeja
Traslado de galletas a area de Hornos 26 ]0.39183 o Temperatura de galletas, 23.8 °C
Limpieza de dosificadora 15.9288
Hornear 65 Hornear a 180 °C
Retirar galletas del horno 0.32533 Temperatura de galletas, 97.4 °C
Traslado a Cuartos Frios 2.6 0.65517
Dejar enfriar galletas 25 En cuarto frio
Trasladar galletas al area de despacho 4.75 0.5275 >‘
Empacar producto 32.28 10 und por bolsa
Sellar bolsas de celofan 32,131 ?
Etiquetar bolsas 19.07]
Almacenamiento de paquetes [
Total 14.45 |261.746] 14| 4 2 1

Fuente: Elaboracion Propia
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3.3.6. Analisis del estado actual del proceso productivo: Galleta Mini Sable

La galleta Mini Sable actualmente se produce los dias sabados, lo cual coincide
con uno de los dias designados para la produccion de la galleta remolino. El area de
formado, en ese dia, da la orden al area de mezclado de preparar ambas mezclas a la
vez, a pesar de que solamente tendran capacidad de trabaja una de esas mezclas.

En la mayoria de los casos, se le da forma a la galleta remolino y posteriormente
a la galleta mini sable, lo cual indica que, a pesar de que la galleta mini sable esta lista
para ser formada, tendra una demora considerable: esperar a que el area de formado
llegue a formar la galleta remolino, esperar el formado de la galleta remolino y la

limpieza de la maquina de los restos de masa de galleta remolino.

Para que sea facil de manejar, la masa de galleta mini sable debe mantener
cierta consistencia, no debe estar muy dura ni muy blanda. Debido a la exposicion al
ambiente frio del area de cuarto frio, esta masa se endurecera levemente, y se
necesitara que el operario amase ligeramente la masa antes de colocarla en
dosificadora, cuando llegue su turno.

El atraso en la produccion de este producto puede afectar a las otras areas
involucradas después de su formado, las cuales son: el area de hornos y area de
despacho.

3.4. Analisis del método de Produccién: Galleta Mix
3.4.1. Analisis Preliminar del Flujo de Proceso entre areas

La galleta mix es un producto fabricado de forma diaria en planta de Pan en

Grupo Lorena, S.A. de C.V. El proceso productivo de dicho producto comienza por el

area de formado, el cual, dependiendo la demanda, exige al area de Pesado el
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preparar la receta para la produccion. El area de pesado envia la receta del producto al
area de Mezclado.

En el area de mezclado se preparan el bizcocho, junto con los ingredientes
secos y liquidos propios de la receta. El area de formado prepara la masa hasta que
ésta tenga una forma consistente y manejable, para luego trasladarla al area de
formado o a Cuarto Frio. Dependiendo de la demanda actual del area se definira en
que area hay espacio para formar la galleta.

El personal del area de formado se encarga de darle forma a esta galleta, ya sea
en el area de formado o en Cuartos Frios. Posteriormente, una porcién del lote es
pasado por un proceso de ultracongelado, y el resto es trasladado a hornos. En el area
de hornos, la galleta

recibe su respectiva coccion y, tras ser enfriada es trasladada al area de
despacho. El area de despacho se encarga de distribuir las galletas a granel a los
distintos puntos de venta pertenecientes a Panaderia Lorena.

3.4.2. Descripcion del Producto: Galleta Mix

La galleta Mix es una galleta propia de Panaderia y Pasteleria Lorena, y es una

galleta que, como sugiere su hombre, contiene una mezcla de bizcochos, mani y

pasas, dandole un sabor caracteristico al producto.



Tabla 9

Ficha Técnica de Producto Terminado: Galleta Mix

NZ

FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO

Grupo Lorena
Preparado Aprobado por:
por: Hilcia Ing. Guadalupe Fecha: 10/04/2025{ Versién: 0.1
Jeannett Estefania
Alvarado Reyes| Henriquez
Calderén
Nombre del Galleta Mix
producto
Imagen del
producto
Descripcion Galleta tipo pan tostado compuesta de Bizcochos Lorena,
del Mani y nueces.
producto
Lugar d_e’ Planta de Pan Grupo Lorena
elaboracién
Color Marrén oscuro.
. Peso promedio 0.121b
Especificaciones Diametro promedio 78.9 mm
del producto Grosor promedio 16.15 mm
Tipo de pan Pan dulce tostado
Presentaciéon De venta a granel en vitrinas de exhibicion.
Precio de venta $0.35 USD
Lote Promedio 1900 und
Mezclado 0.389 hr
Tiempos de Formado 1.686 hr
produccion Horneado 0.607 hr
promedio (Horas)| Tiempo ?c'>tal de 2682 hr
produccion

Fuente: Elaboracion Propia
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3.4.3. Descripcion General del Proceso de Produccion

Etapa #1 Mezcla de Ingredientes

1. Preparacion de bizcocho: Se preparan el bizcocho necesario para la
produccion de la galleta y se colocan en la batidora.

2. Mezcla de bizcocho: Se mezcla el bizcocho en la batidora, hasta que este
se disuelva lo suficiente como para dejar una mezcla homogénea. El tiempo de mezcla
del bizcocho puede variar segun el tipo de pan que se esté trabajando y la cantidad.

3. Preparacion de ingredientes secos y liquidos: Se preparan los
ingredientes liquidos y secos, pesandolos de acorde a la receta y la cantidad que se va
espera producir y se mantiene en un area cerca de la batidora. De este modo, en
cuanto el bizcocho esté listo, pueda agregarse rapidamente.

4. Mezcla de ingredientes: Se agregan a la batidora los ingredientes liquidos
y secos que ya se habian preparado y se mezclan con el bizcocho. Se mezcla la masa
hasta incorporar todos los ingredientes y que la masa alcance una textura especifica. El
colaborador debe revisar la textura cada cierto tiempo, y el tiempo de batido variara
dependiendo del momento en que la mezcla alcance la textura necesaria.

5. Retiro de Batidora: Cuando la masa esté lista, ésta es retirada de la
batidora, colocandola en recipientes plasticos, los cuales ya estan sobre un carrito.

6. Transporte a Cuarto Frio: La masa es transportada a cuartos frios, para
ser formada por el personal del area de formado.

Etapa #2 Formado del producto

7. Preparar area de trabajo: Se prepara la mesa de trabajo para poder

colocar la masa. Se limpia adecuadamente el area, y los colaboradores encargados del
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formado se colocan guantes para una mayor manipulacion de la masa. También es en
este momento que se preparan las bandejas necesarias para la produccion de esta
galleta, y los clavijeros, que suelen ser uno o dos, necesarios para el almacenamiento
de las bandejas.

8. Colocar masa en mesa de trabajo: Se vuelca la masa en los contenedores
de plastico en la mesa de trabajo.

9. Formado de galleta: Se toma pequefio trozo de la masa y se forma una
bolita circular con ambas palmas de las manos. Luego, esta bolita es colocada en la
bandeja y presionada sobre la misma con la palma de la mano. En cada bandeja se
colocan 24 galletas.

10. Limpieza de area: Se limpia adecuadamente la mesa de trabajo, de modo
que pueda trabajarse el siguiente producto en el area.

11. Traslado a area de hornos: Las galletas son trasladadas en sus clavijeros
al area de hornos.

Etapa #3 Horneado de galletas

12.  Colocar bandejas en clavijeros de horno: Las galletas formadas se
cambian de clavijero, de un clavijero de trabajo a un clavijero apto para entrar
directamente en el horno.

13. Insertar clavijeros en horno: Los clavijeros de horno son introducidos en el
horno.

14. Horneado de galletas: Se hornean las galletas a 180 °C por 30 a 35

minutos.



15. Retirar galletas del horno: Las galletas son retiradas del clavijero de
hornos y colocados en clavijeros de trabajo, donde enfriaran las galletas.

Etapa #4 Enfriado y almacenamiento

16. Enfriado de galletas.

17.  Transporte a area de despacho.

18. Almacenamiento de producto: Una vez se ha enfriado la galleta, esta se
mantiene en clavijeros en el area de despacho. El mismo dia que se hornean las
galletas, se distribuyen a los distintos puntos de venta de Panaderia y Pasteleria

Lorena en jabas.
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3.4.4. Hoja de Ruta: Galleta Mix

Tabla 10

Hoja de Ruta: Galleta Mix

57

Hoja de Ruta de Operaciones

Empresa: Grupo Lorena, SA de CV Nombre del producto: | Galleta Mix Elaborado Por: AR20008
Revisado Descripcion de Galleta tipo pan tostado preparado a
y Ing. Guadalupe Estefania Henriquez Calderdn p base de bizcochos Lorena, mani 'y Fecha de Elaboracion 17/3/2025

aprobado por:

Producto:

pasas.

Or‘:JaeTaecTc))::s Descripcion de la Operacion Departamento o Area Ti%:ﬁzr':\niae?\lt‘ain:;nﬁﬁelggg ° P-I;'iee’)n;?:c‘ij:n Zi::::;g: Materiales o Insumos

O-1 Preparacién de migas Area de Mezclado Batidora - 0.92

0-2 Mezcla de migas Area de Mezclado Batidora - 8.80

0-3 Preparacion de ingredientes secos y liquidos Area de Mezclado Batidora - 413

0-4 Mezcla de ingredientes Area de Mezclado Batidora - 5.95

0-5 Retiro de Batidora Area de Mezclado Recipiente Plastico - 2.56 Raspa de panaderia

0-6 Colocar masa en mesa de trabajo Area de Cuarto Frio Recipiente Plastico - 0.68005556 Raspa de panaderia

o-7 Preparar area de trabajo Area de Cuarto Frio - - 1.40116667 Bandejas de horno

0-8 Formado de galleta Area de Cuarto Frio - - 91.92075

0-9 Limpieza de area Area de Cuarto Frio - - 6.48144444

0-10 Colocar bandejas en clavijeros de horno Area de Hornos - - 5.05

O-11 Insertar clavijeros en horno Area de Hornos - - 0.3253

0-12 Horneado de galletas Area de Hornos Horno - 0.5

0-13 Retirar galletas del horno Area de Hornos - - 5.04666667

0-14 Enfriado de galletas Area de despacho - - 30
Total de Operaciones Tiempo Total
Tiempo (Minutos) 163.75325 163.75325
Tiempo (Horas) 2.72922083 2.729220833

Fuente: Elaboracion Propia




3.4.5. Flujograma: Galleta Mix

Tabla 11
Flujograma: Galleta Mix
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Cursograma analitico

Producto: Galleta Mix

Diagrama Num.: 1 Hoja Num Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta | Economia
Producto: Galleta Mix Operacion O 163.75
Transporte [ 221
Actividad: Operacion Combinada
Proceso productivo de galleta mix Almacenamiento \V4
Distancia (m) 11.85
Metodo : Actual Tiempo (hora-hombre) 135.47
Lugar: Planta de pan de Grupo Lorena S.A. de C.V. Costos:
Operario (s) : Ficha Num. Mano de obra
Materiales
Compuesto por: AR20008 Fecha: 17/04/25 Totales
Aprobado por: Ing. Estefania Henriquez Fecha: 28/04/25 Simbolo
. Tiempo Ob -
Descripcion Cantidad [Distancia (min) Ol v servaciones
Preparacion de bizcochos 0.92 p
Mezcla de bizcochos 8.80 P
Preparacion de ingredientes secos y liquidos 4.13 P
Mezcla de ingredientes 5.95 »
Retiro de Batidora 2.56 % De Batidora a recipiente plastico
Transporte a Cuarto Frio 4.5 1.01
Colocar masa en mesa de trabajo 0.68
Preparar area de trabajo 1.40 . Preparacion de guantes y bandejas
Formado de galleta 91.92 g 24 galletas por bandeja
Limpieza de area 6.48
Traslado a 4rea de hornos 2.6 0.68
Colocar bandejas en clavijeros de horno 5.05
Insertar clavijeros en horno 0.33 ’
Horneado de galletas 0.50 g Temperatura de horneado 180 °C
Retirar galletas del horno 5.05 P
Enfriado de galletas 30.00 .
Transporte a area de despacho 4.75 0.53
Almacenamiento de producto e Distribuciéon de producto a granel
Total 1185 | 166.071 121 3 U171

Fuente: Elaboracion Propia
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3.4.6. Anadlisis del Estado Actual del Proceso Productivo: Galleta Mix

Luego de realizar un analisis en el proceso actual, se detectd una oportunidad
de mejora, en especial en el proceso de formado del producto. Actualmente, el peso o
medida para formar la galleta es “a 0j0”, lo cual hace que el producto sea irregular en
su tamano y peso, a pesar de que la mayoria de las galletas tienen un tamafo
relativamente aceptado.

El o los colaboradores encargados de darle el formado a la galleta no son
siempre los mismo, lo cual indica que todos deben conocer o tener un estimado del
tamano del producto para que no existan irregularidades en el tamafno del producto que
se ofrece a tiendas. Algunas galletas pueden tener un mayor o menor tamafo del
aceptado y muy pocas podrian ser del tamafio que la empresa o incluso el cliente
espera que el producto tenga.

Dado que habria atrasos en cierto punto para poder pesar cada galleta
realizada, por el volumen diario de produccion que se tiene, se sugiere el uso de
cucharas medidoras que permitan tomar una medida relativamente aproximada a la
que la empresa espera.

3.5. Analisis del Método de Produccién: Pan Para Torta Mexicana
3.5.1. Analisis Preliminar del Flujo de Proceso entre areas

El proceso productivo del pan para torta mexicana tiene una dinamica entre las
areas de mezclado, formado, horneado y despacho. El area de formado se encarga de
solicitar al area de pesado la receta para, de ese modo, realizar el producto en el
momento éptimo. El area de pesado se encarga de enviar esta receta al area de

mezclado, la cual se encarga de preparar la masa para el pan.
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Mezclado se encarga de preparar la masa y enviarla al area de formado, no sin
antes pesar y registrar .la cantidad de masa que se ha preparado. En el area de
formado, se encargan de darle forma al producto, asegurandose de que cada pieza
tenga el peso adecuado.

Una vez formado el producto, este es llevado a la fermentadora, donde pasara
de dos a tres horas fermentando, y sera horneada a 180 °C por 15 a 20 minutos. Al
retirarlas del horno, se dejan enfriar, de modo que el area de despacho pueda manejar
el producto, embolsandolo en paquetes de 5 unidades, de modo que este pueda llegar
lo mas fresco posible al restaurante Don Beto.

3.5.2. Descripcion del producto: Pan para Torta Mexicana

El pan para torta mexicana consiste de un pan leudado, el cual es producido en
Planta de Pan de Grupo Lorena y enviado como un subproducto a restaurante Don
Beto, donde se le dara la preparacion adecuada para que este producto pueda ser

ofrecido al publico.



Tabla 12

Ficha Técnica de Producto Terminado: Pan Para Torta Mexicana

v

Grupo Lorena

FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO

Preparado por:
Hilcia Jeannett
Alvarado Reyes

Aprobado por: Ing.
Guadalupe Estefania
Henriquez Calderén

Fecha: 10/04/2025

Version: 0.1

Nombre del Pan para Torta Mexicana
producto
. \ ) '
S
TR p e
Imagen del - TR g
producto =
Descripcion Pan leudado preparado exclusivamente para la realizacién de
del tortas mexicanas en restaurante Don Beto,
producto
Lugar de Planta de Pan Grupo Lorena
elaboracion

Especificaciones
del producto

Color Café dorado
Peso promedio 0.251b
Longitud promedio 15 cm
Ancho promedio 9cm

Tipo de pan

Pan Leudado

Presentacion

De venta en Presentacion de Torta Mexicana en Don Beto

Precio de venta

Precio de venta varia segun presentacion

Lote Promedio

Tiempos de
produccion
promedio (Horas)

50 und
Mezclado 0.252 hr
Formado 0.207 hr
Fermentado 2.500 hr
Horneado 0.633 hr
Tiempo total de 3.592 hr
produccion

Fuente: Elaboracion Propia
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3.5.3. Descripcion General del Proceso de Produccion: Pan para Torta Mexicana

1. Preparacion de Ingredientes: Se preparan los ingredientes necesarios para
la mezcla del producto.

2. Mezcla de Ingredientes: Se mezclan los ingredientes preparados,
ingredientes secos y humedos.

3. Transporte a area de pesado: El producto es trasladado al area de pesado,
donde se pesa la cantidad de masa preparada.

4. Pesado: Se pesa la masa preparada.

5. Transporte a area de formado

6. Primer Laminado de masa : La masa es extendida sobre la laminadora y
es aplanada hasta alcanzar el grosor deseado.

7. Colocar masa en mesa de trabajo: La masa laminada es colocada a lo largo
de la mesa de trabajo.

8. Figurar masa : Se figura la masa para realizar las tortas. Haciendo uso de
un cortador especifico, se corta la masa laminada. Las piezas cortadas son
pesadas antes de ser colocadas en sus respectivos moldes. En caso de que
esta pieza sea demasiado grande (puede ser por el grosor de la masa, etc), se
reprocesa cortandola de nuevo con el cortador. En caso contrario, que la pieza
sea demasiado pequenfa, se incluye en la masa sobrante para ser reprocesada
en el segundo laminado.

9. Segundo Laminado de masa: La masa restante es reprocesada en la

laminadora, dejandola en el grosor requerido.
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10.Segundo Figurado de masa : Se repite el proceso de cortado de las piezas,
verificando que el peso sea adecuado.

11.Colocar bandejas en clavijero: Cada pieza cortada y pesada es colocada
sobre moldes rectangulares, los cuales han sido disefiados con espacio
suficiente para el crecimiento de la torta. El molde rectangular tiene una
capacidad de 10 unidades cada uno. Se colocan estos moldes en un clavijero
de transporte. El lote promedio es de 5 moldes (50 unidades) diarias.

12.Traslado a fermentadora: El producto es trasladado a la fermentadora, con
temperaturas oscilando entre 43 y 47 °C.

13.Fermentado: De modo que el pan pueda leudar adecuadamente, éste
permanece un aproximado de dos horas.

14.Horneado: Se hornea el producto por un tiempo aproximado de 15 a 20
minutos por 180 °C.

15.Retirar de horno

16.Dejar enfriar : Se deja enfriar por 25 minutos el pan, de modo que pueda
manejarlo el personal en el area de despacho.

17.Traslado a despacho

18.Empacar pan: Se empaca el pan de modo que este pueda llegar de forma
Optima a cada tienda.

19. Almacenamiento de pan



3.5.4. Hoja de Ruta: Pan para Torta Mexicana

Tabla 13
Hoja de Ruta: Pan Para Torta Mexicana
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Hoja de Ruta de Operaciones

Empresa: Grupo Lorena, SA de CV E&'ﬂzﬁoﬂlel Pan para torta Mexicana Elaborado Por: AR20008
Revisado . , C . ili
aprobadoy 'é‘glacear‘:;da'“pe Estefania Henriquez gfjg;‘cpt‘c’)'_"“ de | ortas moxiaome o Fecha de Elaboracién 17/3/2025
por: : Restaurante Don Beto.
Numero de D L L. Departamento o Tipo de Maquina, Equipo o | Tiempo de | Tiempo de Materiales o
Operaciones escripcion de la Operacion Area Herramienta empleada Preparacion | operacion Insumos
01 Preparacion de Ingredientes Area de Mezclado Batidora Industrial - 0.748
0-2 Mezcla de Ingredientes Area de Mezclado Batidora Industrial - 13.902
0-3 Pesado Area de Mezclado Bascula digital - 0.044
04 Primer Laminado de masa Area de Formado Laminadora - 3.283
O-5 Colocar masa en mesa de trabajo Area de Formado - - 0.280
Ol -1 Figurar masa Area de Formado Molde para cortar - 3.079
O-6 Segundo Laminado de masa Area de Formado Laminadora - 2.013
Ol-2 Segundo Figurado de masa Area de Formado Molde para cortar - 2.638
O-7 Colocar bandejas en clavijero Area de Formado - - 0.713
O0-8 Fermentado Area de Hornos Fermentadora - 120.000
0-9 Horneado Area de Hornos Horno - 0.333
O0-10 Retirar de horno Area de Hornos - - 1.824
O-11 Dejar enfriar Area de Hornos - - 35.000
0-12 Empacar pan Area de Despacho - - 15.280
0-13 Almacenamiento de pan Area de Despacho

Fuente: Elaboracion Propia

Total de Operaciones

Tiempo Total

Tiempo (Minutos)

199.137194

199.1371944

Tiempo (Horas)

3.31895324

3.318953241




3.5.5. Flujograma: Pan para Torta Mexicana

Tabla 14
Flujograma: Pan para Torta Mexicana

65

Cursograma analitico

Producto: Pan para Torta Mexicana

Diagrama Num.: 1

Hoja Num

Resumen

Objeto: Actividad Actual| Propuesta| Economia
Producto: Pan para Torta Mexicana Operacion O |178.14
Transporte — | 1.69
Actividad: Operaciéon Combinada @) 5.72
Proceso productivo de Pan para Torta Mexicana Almacenamiento N/
Distancia (m) 60.72
Metodo : Actual Tiempo (hora-hombre) 1.09

Lugar: Planta de pan de Grupo Lorena S.A. de C.V.

Costos:

Operario (s) : Ficha Num. Mano de obra
Materiales
Compuesto por: AR20008 Fecha: 17/04/25 Totales
Aprobado por: Ing. Estefania Henriquez Fecha: 28/04/25 Simbolo
Descripcion Cantidad Dls(zir;CIa T(ﬁgigo O — v Observaciones
Preparacion de Ingredientes 075 | @
Mezcla de Ingredientes 13.90 ‘\
Transporte a area de pesado 9.21 0.15
Pesado 0.04 ( Lote observado de 23.78 Ib
Transporte a area de formado 4.87 0.26
Primer Laminado de masa 3.28 (
Colocar masa en mesa de trabajo 0.28 ‘\
Figurar masa 3.08 K Porcién de 0.44 Ib
Segundo Laminado de masa 201 | @]
Segundo Figurado de masa 2.64 K Porcion de 0.44 b
Colocar bandejas en clavijero 0.71 ( 10 moldes por bandeja
Traslado a fermentadora 23.32 0.43 Lote aproximado de 50 und.
Fermentado 120.00 ( Temperatura de 45-47 °C
Horneado 0.33 ‘ Temperatura de 180 °C
Retirar de horno 1.82 #
Dejar enfriar 3500 | @
Traslado a despacho 23.32 0.85 \L
Almacenamiento de pan @ | Capacidad de jaba de hasta 30 und
Total 60.72 | 185.55] 11] 4] 2] 1

Fuente: Elaboracion Propia
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3.6. Analisis del Método de Produccion: Tustacas

3.6.1. Andlisis Preliminar del Flujo de Proceso entre Areas

Las tustacas son un producto tipico salvadoreno, el cual requiere del maiz como
ingrediente basico. La produccion de este producto comienza en el area de cocina
ubicada en planta de pan, donde se prepara y se muele el maiz. Este producto es
enviado al area de mezclado para ser preparado. Cuando la mezcla se ha preparado,
esta es enviada al area de formado, para darle la forma caracteristica a las tustacas.

Tradicionalmente, las tustacas son decoradas con dulce de panela en su centro.
Cuando el area de hornos solicita a area de formado las tustacas para que estas
puedan ser horneadas, el area de formado se encarga de colocar el dulce de panela en
las tustacas. De esta forma las galletas iran “frescas” al momento de ser introducidas al
horno.

Se hornean las galletas con sus respectivos tiempos y temperaturas en area de
hornos, para que, luego de ser retiradas de horno y enfriadas, estas puedan ser
enviadas al area de despacho.

En el area de despacho se colocan las galletas en bolsas de celofan y estas son
selladas. Las bolsas de tustacas se almacenan para ser posteriormente distribuidas a

los distintos puntos de venta de Panaderia y Pasteleria Lorena.



Tabla 15

3.6.2. Descripcion del producto: Tustacas

Ficha Técnica de Producto Terminado: Tustacas

V

Grupo Lorena

FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO

Preparado por:
Hilcia Jeannett
Alvarado Reyes

Aprobado por: Ing.
Guadalupe Estefania|l] Fecha: 10/04/2025 Versioéon: 0.1
Henriquez Calderon

Nombre del

producto Tustacas
Imagen del
producto
Descripcion Pan tostado tradicionalmente salvadorefio hecho a base de
del maiz molido y dulce de panela.
producto
Lugar de Planta de Pan Grupo Lorena
elaboracién
Color Café dorado
e Peso promedio 0.0262 Ib
Especificaciones - -
del producto Longitud promedio 12.9 mm
Ancho promedio 45.9 mm
Tipo de pan Pan Tostado
Presentacion Bolsa de celofan sellada y etiquetada, que contiene 6 unidades.
Precio de venta $1.25 USD
Lote Promedio 1400 UND
Preparacion de masa 1.233 hr
Mezclado 0.122 hr
Tiempos de Formado 1.255 hr
produccion Horneado 1.681 hr
promedio (Horas) g paquetado 1.391 hr
Tiempo Fc’>tal de 5682 hr
produccion

Fuente: Elaboracion Propia
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3.6.3. Descripcion General del Proceso de Produccion

1.

2,

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Coccidén del maiz: El maiz es cocido a través de un proceso de hervor.
Moler Maiz: En un molino industrial, se muele el maiz hasta obtener la
consistencia deseada.

Preparacion de Ingredientes para mezclar: Se preparan los ingredientes
humedos para la masa.

Mezclar ingredientes: Se creman los ingredientes preparados.

Agregar maiz molido: Se agrega el maiz molido a la mezcla.

Retirar masa de la batidora

Transporte a Formado: Se transporta la masa a

Formado de tustacas: Se forman pequenas bolitas de masa y se colocan sobre
la bandeja, presionando ligeramente. Se colocan 54 unidades en cada lata.
Colocar panela sobre tustacas

Traslado a area de hornos

Horneado: La tustaca pasa por tres distintos tiempos de horneado, a distintas
temperaturas. Primero, pasan 30 minutos horneandose a 170 °C, luego, se hornea
a 150 °C por 30 minutos. Por ultimo, se hornea a 15 minutos por 140 °C.
Retirar de horno

Dejar enfriar

Trasladar tustacas al area de despacho

Empacar producto

Sellar bolsas de celofan

Etiquetar bolsas



18. Almacenamiento de paquetes

3.6.4. Hoja de Ruta: Tustacas

Tabla 16

Hoja de Ruta: Tustacas
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Hoja de Ruta de Operaciones

Empresa: Grupo Lorena, SA de CV g:::ggg:o‘fel Tustaca Elaborado Por: AR20008
a:[EEf;iaa(;?)y gglagféa;]dalupe Estefania Henriquez gfjgslcptzl:én de gzlr:/;c()jsotfedﬁootradlmonal Fecha de Elaboracién 17/3/2025
Numero de L ‘r Departamento o Tipo de Maquina, Equipo o Tiempo de | Tiempo de Materiales o
Operaciones Descripcion de la Operacion Area Herramienta empleada Preparacion | operacion Insumos
O-1 Coccion del maiz Area de Mezclado - - 60.000
0-2 Moler Maiz Area de Mezclado Molino Industrial - 12.598
0-3 Preparacién de Ingredientes para mezclar Area de Mezclado Bascula digital - 1.371
0-4 Mezclar ingredientes Area de Formado Batidora Industrial - 3.059
0-5 Agregar maiz molido Area de Formado - - 2.429
0O-6 Retirar de batidora Area de Formado - - 1.216 Raspa de plastico
O-7 Formado de tustacas Area de Formado - - 56.409
0-8 Colocar panela sobre tustacas Area de Formado - - 17.934
0-9 Horneado 1 Area de Formado Horno - 30.000
0-10 Horneado 2 Area de Hornos Horno - 30.000
O-11 Horneado 3 Area de Hornos Horno - 15.000
0-12 Retirar de horno Area de Hornos - - 0.325
0-13 Dejar enfriar Area de Hornos - - 25.000
0-14 Empacar producto Area de Hornos - - 32.280 Bolsa de Celofan
0-15 Sellar bolsas de celofan Area de Hornos Selladora de pie - 32.130
0-16 Etiquetar bolsas Area de Hornos Impresora - 19.070
Total de Operaciones Tiempo Total
Tiempo (Minutos) 0 338.8205 338.8205
Tiempo (Horas) 0 5.64700833 5.647008333

Fuente: Elaboracion Propia




3.6.5. Flujograma Tustacas

Tabla 17
Flujograma: Tustacas

70

Cursograma analitico

Producto: Galleta Remolino

Diagrama Num.: 1 Hoja Num Resumen
Objeto: Actividad Actual | Propuesta| Economia
Producto: Galleta Remolino Operacion O 245.877
Transporte —y | 2.40611
Actividad: Operacion Combinada 13.4633
Proceso productivo de galleta remolino Almacenamiento \/ 0
Distancia (m) 14.45
Metodo : Actual Tiempo (hora-hombre) 2.86243
Lugar: Planta de pan de Grupo Lorena S.A. de C.V. Costos:
Operario (s) : Ficha Num. Mano de obra
Materiales
Compuesto por: AR20008 Fecha: 17/03/25 Totales
Aprobado por: Ing. Estefania Henriquez Fecha: 28/03/25 Simbolo
— ] . — [ Tiempo 0b -
Descripcion Cantidad [Distancia (min) Ol v servaciones
Preparacion de ingredientes 3.87811| ¢
Mezcla de ingredientes 4.76011] P
Retiro de la mezcla de la batidora 1.05122] ]
Traslado a Cuartos Frios 4.5 0.83161 \'\
Ajuste de maquinaria 11.6671
Colocar azucar en bandeja 1.33683| |
Colocar masa en maquinaria 0.75111] Agregar masa a medida se necesite
Calibrar peso del producto 1.79622 [ Peso debe ser de 0.06 1b aprox
Operatividad de la maquina 33.185 | & Lote promedio de 2800 und
Colocar bandejas en clavijeros 11.18 35 unidades por bandeja
Traslado de galletas a area de Hornos 2.6 0.39183 Pl Temperatura de galletas, 23.8 °C
Limpieza de dosificadora 15.9288
Hornear 65 Hornear a 180 °C
Retirar galletas del horno 0.32533 Temperatura de galletas, 97.4 °C
Traslado a Cuartos Frios 2.6 0.65517
Dejar enfriar galletas 25 En cuarto frio
Trasladar galletas al area de despacho 4.75 0.5275 >
Empacar producto 32.28 10 und por bolsa
Sellar bolsas de celofan 32.13] ¢
Etiquetar bolsas 19.07] *—
Almacenamiento de paquetes [
Total 1445 [261.746] 14] 4 | 2 | 1

Fuente: Elaboracion Propia
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3.7. Supervision en Area de Despacho de Pan en Planta de Pan

Se realizé supervision adicional en problematicas presentes en el area de
despacho, donde se han presentado distintas quejas por parte de las tiendas a
quienes distribuyen (Lorena, Tartaleta, Puerto Marisco, Don Beto y Fontana) en el
territorio oriental del Pais. Distintas de dichas quejas se deben a falta de
etiquetado de fecha de vencimiento en los productos o al hecho de que las tiendas
actualmente no estan recibiendo la cantidad que, segun el sistema empresarial,
reciben. Esta actividad se realizé con el fin de poder encontrar el problema causal

y proponer una mejora que reduzca o elimine la problematica.

3.8. Creacion de Manual de Procesos de Empaquetado y Etiquetado

Para poder estandarizar de la mejor manera los procesos productivos de
empaquetado y etiquetado de algunos productos, se realizé un manual de
actividades, el cual no solamente incluye un instructivo para realizar los procesos
ya mencionados, sino que también se explica al lector las cantidades de productos
que debe contener cada empaque, dependiendo de su presentacion. Se muestra a

continuacion una parte del manual presentado a la empresa.
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MANUAL DE PROCESOS DE EMPAQUETADO EN AREA DE
DESPACHO DE PLANTA DE PAN, GRUPO LORENA
ABRIL, 2025
Introduccién

Este manual ha sido disefiado con el propdsito de brindar una guia practica
y detallada al personal del area de despacho de la Planta de Pan de Grupo
Lorena, S.A. de C.V. Su finalidad es facilitar la correcta ejecucion de los procesos
de empaquetado, incluyendo el sellado, etiquetado y el uso adecuado de la
maquinaria asignada para estas tareas.

Al centralizar la informacion técnica y operativa en un solo documento, se
busca estandarizar los procedimientos, mejorar la eficiencia del area y garantizar
la calidad y presentacién de los productos destinados a los distintos puntos de
venta de la empresa.

Objetivos del manual

Objetivo General

Brindar una herramienta técnica y practica al personal del area de
despacho de la planta de Pan de Grupo Lorena, S.A. de C.V., que permita ejecutar
de forma estandarizada y eficiente los procesos de empaquetado, incluyendo el
uso adecuado de maquinaria, el sellado y etiquetado de productos.

Objetivos Especificos

Instruir al personal en el manejo correcto y seguro de las maquinas y en la
aplicacién de buenas practicas operativas.

Documentar de forma clara y ordenada los procedimientos involucrados en

el empaquetado de productos terminados.
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Asegurar la calidad en la presentacion de los productos y minimizar errores

3.9. Propuesta de Mejora en Proceso Productivo de Galleta Mix
Previamente se redactd en este documento el problema existente en los
tamanos de formado de la galleta mix, y, en base a dicha problematica, se planted
una propuesta en busca de una mejora en dicha area. Se redacté la propuesta, la
cual actualmente esta en desarrollo. Se presenta a continuacion una parte de la

propuesta presentada.

Propuesta de mejora en proceso de formado de Galleta Mix
en Planta de Pan, Grupo Lorena, S.A. de C.V.
Pasante: Hilcia Jeannett Alvarado Reyes

Planteamiento del Problema

La galleta Mix es uno de los productos mas emblematicos pertenecientes a
Panaderia y Pasteleria Lorena, que es fabricado en Planta de Pan de Grupo
Lorena, S.A. de C.V.

Actualmente, el proceso de produccion de dicho producto requiere de la
cooperacion y funcionalidad de distintas areas, las cuales son el area de
mezclado, que se encarga de preparar las masas, el area de formado que se
encarga de figurar la galleta, el area de hornos, que le da coccién adecuada a la
galleta y el area de despacho, la cual se encarga de distribuir la galleta o producto
terminado a los distintos puntos de venta de Panaderia y Pasteleria Lorena. Para

esta propuesta, se tomara un enfoque en el proceso de formado.
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El formado de la galleta mix se realiza en cuartos frios, y normalmente es
preparado por dos colaboradores dependiendo el tamano del lote de produccién.
El proceso de formado consiste mayormente de los siguientes pasos:

1. Preparar area de trabajo: Se prepara la mesa de trabajo para poder
colocar la masa. Se limpia adecuadamente el area, y los colaboradores
encargados del formado se colocan guantes para una mayor
manipulacion de la masa. También es en este momento que se
preparan las bandejas necesarias para la produccion de esta galleta, y
los clavijeros, que suelen ser uno o dos, necesarios para el
almacenamiento de las bandejas.

2. Colocar masa en mesa de trabajo: Se vuelca la masa en los
contenedores de plastico en la mesa de trabajo.

3. Formado de galleta: Se toma pequefio trozo de la masa y se forma una
bolita circular con ambas palmas de las manos. Luego, esta bolita es
colocada en la bandeja y presionada sobre la misma con la palma de la
mano hasta que quede la forma plana de una galleta. En cada bandeja
se colocan 24 galletas.

4. Limpieza de area: Se limpia adecuadamente la mesa de trabajo, de
modo que pueda trabajarse el siguiente producto en el area.

5. Traslado a area de hornos: Las galletas son trasladadas en sus
clavijeros al area de hornos.

Durante el proceso de formado, cuando se forma la bolita de masa para

hacer la galleta, el colaborador toma la cantidad que considera adecuada para el

tamano de la galleta, considerando la cantidad de masa en la mano del
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colaborador. Esto causa inconsistencias en el tamafo y peso de la galleta, ya que
muy dificilmente seran todas las galletas del mismo tamanio.

Ademas, cada cierto periodo de tiempo, se rota al personal del area de
formado que se encarga de darle forma a la galleta. No todos los colaboradores
tienen la misma fisonomia, en lo que al tamafio de sus manos se refiere, (pues
algunos miden la bolita de masa para galleta de acuerdo al tamafio de sus
manos), asi que no todos tendran la misma “medida” de masa adecuada para
cada unidad.

Esta problematica observada crea el riesgo de que el producto terminado
no contenga el tamafo que la empresa espera poder ofrecer al cliente, ya sea que
el producto sea muy pequeno o muy grande para los tamanos tolerados de la
galleta. La variedad de tamanos de este producto bien puede producir
disconformidad tanto para la empresa que ofrece el producto, como para el
consumidor.

Propuesta de mejora

Ante la problematica detectada en el proceso de formado de la galleta Mix,
relacionada con la variabilidad en el tamafo y peso de las unidades producidas, se
identifica una oportunidad de mejora orientada a la estandarizacién del tamafio de
porcidn de masa. Si bien la solucion ideal seria implementar un sistema de pesaje
individual por cada bolita de masa, esta alternativa resultaria inviable por el
impacto negativo que tendria en los tiempos de produccion, especialmente
considerando que el proceso no se encuentra mecanizado debido a la densidad y

consistencia de la masa.
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Como solucion practica y de bajo costo, se propone la incorporacion de
cucharas medidoras o cucharas tipo helado. Estas herramientas permitirian tomar
porciones de masa de forma mas uniforme, asegurando un tamafio similar en
cada unidad sin necesidad de realizar un pesaje individual. Con este método, el
proceso conservaria su forma manual, pero bajo un mayor grado de control y
estandarizacion. El operario unicamente debera presionar la masa sobre la
bandeja para dar la forma final a la galleta.

Para poder llevar a cabo esta propuesta, primero es necesario medir el
tiempo de formado, peso y volumen de la galleta en su procedimiento actual.
Posteriormente, se realizara una simulacién del proceso utilizando las cucharas
medidoras. En esta simulacion se tomara una muestra representativa,
considerando los pesos y volumenes de la galleta en su proceso actual. De esta
forma, se espera observar si existe una diferencia visible en cuanto a la
uniformidad del tamafio de las galletas.

No solamente se espera, a través de esta prueba, analizar el tamafo de
cada galleta utilizando este método, sino que también se tomara en cuenta el
tiempo requerido para el formado bajo ambas condiciones, a fin de identificar si
existe una mejora o afectacion en la eficiencia del proceso. A partir de esta
comparacion, se podra determinar si la propuesta representa una alternativa viable

y beneficiosa para ser implementada de manera formal en el area de produccion.
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Conclusiones

La pasantia permiti6 documentar de manera ordenada los procesos productivos
en la linea de formado, generando informacion que contribuye a la mejora continua. Se
analizaron y describieron las etapas de produccién de los productos asignados,
facilitando la comprension de los métodos de trabajo.

Se aplicaron procedimientos adecuados para el levantamiento de métodos,
logrando representar con claridad los flujos de proceso mediante diagramas y formatos
técnicos. Se elaboraron herramientas de apoyo como flujogramas, hojas de ruta, fichas
técnicas y un manual de empaquetado y etiquetado, utiles para la capacitacién y
estandarizacion.

Se desarrollé una propuesta de mejora en el proceso de formado de la Galleta
Mix, orientada a optimizar la uniformidad y eficiencia en la produccion.

En conjunto, los resultados alcanzados cumplen con los objetivos de la pasantia

y aportan valor al fortalecimiento de los procesos productivos de la empresa.
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Recomendaciones
Fortalecer el uso de la documentacion elaborada durante la pasantia,
especialmente flujogramas, hojas de ruta y fichas técnicas, como material de consulta o

como base para la toma de decisiones.

Implementar el manual de empaquetado y etiquetado como herramienta de

capacitaciéon, asegurando la estandarizacion de actividades en esa area.

Dar seguimiento a la propuesta de mejora en el proceso de formado de la
Galleta Mix, evaluando su viabilidad, y su posible impacto en la uniformidad y eficiencia

de la produccion.

Promover la actualizacion continua de los métodos de trabajo y la
documentacion generada, de manera que reflejen con precision los cambios y ajustes

que se realicen en la planta.
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Visto bueno de Tutor Empresarial

’ &
Ing. Guadalupe Estefania Henriquez Calderdn

Ingeniera de Procesos

Grupo Lorena S.A. de C.V.
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Anexos

ANEXO 1. CONSTANCIA DE FINALIZACION DE PASANTIA

N% Grupo Lorena

B5. Constancia Finalizacion de la Institucion

CONSTANCIA DE LA INSTITUCION

San Miguel, 16 de septiembre de 2025

Ing. Manuel Antonio Espinal Guerra 2
Coordinador de Procesos de Graduacién Seccion/ R .
Departamento de Ingenieria y Arquitectura de la Facultad Multidisciplinaria Oriental

Presente.

El  suscrito:_Licda. Ingrid Dolores Bruno de Quintanilla de Grupo .Lorena., S.A. de C.V. HACE
CONSTAR que, la Br. Hilcia Jeannett Alvarado Reyes, ha realizado satl;factor|amente su PASANTIA
DE PRACTICA PROFESIONAL en el proyecto: Analisis Y Documentacion De Procesos Produgtlvos
En Linea De Produccién De Formado En Planta De Pan De Grupo Lorena SA De C.V. habiendo
iniciado en la fecha comprendida del 7 de marzo de 2025, hasta el 8 de septiembre de 2025 por un
total de 6 meses.

Y para los efectos que el interesado estime conveniente, se firma y.SeIIa la Qresente. en Grupo
Lorena S.A. de C.V., San Miguel, a las 8 horas del dia 16 mes septiembre ano 2025.

Atentamente:

GRUPO LORENA S.A. DE C.

V.
GERENG!A GESTION HUMAW

no de Quintanilla

rupo Lorena S.A. de C.V.

Licda./lngrl

Gerente de Recursos Humanos,

-V,
)
Ty

DON y
@Lorena. Yaitaleta BETO HI!IBMA ll()’l'lg;'ll,l..\ K" @:"iilfggo

bistro & cale TR LANTE MEs Ao AAK VG
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ANEXO 2. EVALUACION DEL TUTOR ASIGNADO POR LA INSTITUCION

Grupo Lorena

B9. Formulario de Evaluaclén del Tutor Asignado por la Institucién
Nombre del pasante: Hilcia Jeannett Alvarado Reyes Carné; AR20008

Titulo de la pasantia: Analisis Y Documentacién De Procesos Productivos En Linea De Produccién De
Formado En Planta De Pan De Grupo Lorena S.A. De C.V.

Institucién receptora: Grupo Lorena, S.A. de C.V.

Unidad de ejecucion de la pasantia: Planta de Pan, Grupo Lorena S.A. de C.V.

Nombre del tutor: Ing. Guadalupe Estefania Henriquez Calderén

Fecha de evaluacion: 16 de Septiembre, 2025

INDICACION. La nota del informe bimensual ser4 registrada con una calificacion de cero a
diez con dos decimales. Posteriormente se obtendré la nota promedio y se multiplicara por

el respectivo porcentaje.
CRITERIOS Nota 1 | Nota 2 | Nota 3 | Nota promedio | Porcentaje
Responsabilidad (30%) %5 C\ 5 c‘5 q 5 1‘%5
Integracién con equipo de trabajo (30%) q ol 94 5 q‘ 5 q‘ 5 1 : 8 5
Capacidad técnica (40%) q 9‘5 qu qg 3. 80
Nota final q 5
Observaciones:
Recomendaciones:
Fecha: Septiembre 16, 2025 Firma del tutor de la
instityci ceptora:
Sep\'\ew\\o\-e 16, 2015 C

TALANTY mefA AN GASTROBAR

i DON
@Lorena. W BETO mmn“ llu'r‘l;g[lu,m K!! ’&:&ﬁ;go

www.grupolorena.com.sv

3° Calle Poniente; N° 21, Ciudad Jardin, San Miguel. El Salvador
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ANEXO 3. EVIDENCIA DE PASANTIA




ANEXO 4. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 1

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Horade | Horade
Fecha u salidi Actividades Realizadas Firma
y " N omeds o 1
OHlosks] 700 om| 4207 [P0 & SRV Q e | P
10 he)m 05
05l03)25| 5:00 o4 41200 o] {xoéuww ¥ ,Mc
07)03/25] 2 30 o [A2:00 0™ Medictoin de  producks %47
de Hom de

0elos /25| A qoom 2:00 M si“b‘iml = %

Observaciones:

Firma del pasante: Firmays tutor externo: N PRI

C R

Nota: Este formato podré ser sustituido si la institucién donde el?‘s_tm&ﬂg a
pasantfa utiliza un instrumento que cumpla el mismo propésito '
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ANEXO 5. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 2

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

rmay sell or externo:
,
o\

Fecha ::;:: ":; d‘:’ Actividades Realizadas Firma

10103’25 7:00»{ \200\%{ Hec\ju&\ AL \)vo(&)c)ms %ﬂ%

\\)05125 7:20A4 [2:009K "W&%%s:mg%% ‘%ﬂ%?

oo 10530m 22000 [ %55 2 oS e [ ML
O.» “Tc s s

15/03)25] 700w | S O0RN 'mj: m&ﬁi %

ot v 1 g 5 M o L1

: oN

15)03)29_9:00m 10084 | o sevibios | HE AL

Obsenationas: 3 ¢

Firma del pasante:

RE"C’ A

oo e
Sq }

Nota: Este formato podré ser sustituido si la institucién donde el e
pasantia utiliza un instrumento que cumpla el mismo propésito.

*

iante rea

E w
wﬂ’

w2
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ANEXO 6. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 3

B4. Control de Asistencia en la Institucién

~ UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha Horade | Horade

. Actividades Realizadas Firma
llegada | salida ey
: Loy amXonrionto e ompos '
17/05)«29 2:00 A |12 000y M%“m&%qm{ﬁ:mbm =", 4
\ \ os
18103)35] 7 00net] 1200 pry| {0 rpaieito o fen

/
200035 | 720012000 | mmrmiento g Wembesl | Plaolad

~ a0 '
N o3| %8| 7200 At ’Q:bmuﬁm grodv d&v&v M

Observaciones:
PRI
i : ollo WRutor externo: /O L,
Firma gel pasantg: : é’ %
‘ 4] ; ) N¢ Wl
"/ p p ﬂ~; ‘;LPRODUCIA Og i

C| :
Nota: Este formato podré ser sustituido si la m‘stituclén donde %studlante red)iza la
pasantfa utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdsito. * -(i')
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ANEXO 7. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 4

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

| Horade | Horade

Fecha . Actividades Realizadas Firma
llegada | salida

. Xoprwento de  Hempos
/05)023 7:00 11300?M§N&qg\mezw}:$mamh womolive.

de Pritere

¥ »n £
1%0)&5 7: 0 A 1‘0()?”&"(0’“}“’““% de homyos 'E% g ;

]
?0]05/25 72004112000y W;am\—uwum%& ’ansos .}.1 (]

N o3| %] 7:00 Ay fofém'M%mww‘-odjg—NﬁD M

Observaciones:
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ANEXO 8. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 5

)‘-\ '

A

B4. Control de Asistencia en la Institucién
UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha ::;:: Hs::d:e Actividades Realizadas Firma
A J
24 Jo3fss| 7: 00| 12400 wo Duwm\tn(i&b\,}g‘a T ; ‘
025}03/(15 F:00 AM.| 1200 2y D%Mw\kowg\ P, E@;‘E : t,
%/05/&5 7200 Aty | 12:00 py D%oxm\toux—g% hojor de % 5 gd
aalooas| 500 1:00M VPO ey, “Ar [l

Observaciones:

Firma del pasante: Firmay sell tor externo: D
[" :‘ﬁ?”fm %
$ [+ OOUch‘ Op 0

Nota: Este formato podré ser sustituido si la institucién donde el e
pasantfa utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdsito.

tUdiante r'é’&ilzg
¥ . ,\")4’
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ANEXO 9. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 6

B4. Control de Asistencia en la Instituciéon

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha ::::: H::: dc:e Actividades Realizadas Firma
31oslss | 7:00m | 12:00m| Fa o % dlprlal
Oloths) 7:00m | @ oy Petie ot 5 G | ey L
02104125 3 o | 12:0004| i e & abivocbin | HEGL
04lothas| 72 00m 10304 a2 508 T, Pondd Y
0Slotlas| 300 ad 112304 on soreon Lo v | oy —

Observaciones:

Flrmg del Ea;nte:

Nota: Este formato podré ser sustituido s
pasantia utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdsita.
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ANEXO 10. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 7

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Fecha ::;:: H;: d? Actividades Realizadas Firma
0Ho4las| 7:00p| *:00en ﬂwfﬁ? = 9&& M
08045 F:00a |14 st0m] S008I B ecbe | YL
folotas| (4 : 00 | 4 t5 g [Fiotooci S prownds || llyeoly
{2 fotls| 20w 11: 30, [ 0sRE 2 SINT0 | L
e e I LT e

% B

Obsarvacionas:

Firma dzl pasante:

pasantia utiliza un instrumento que cumpla el mismo propésito.




ANEXO 11. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 8

B4. Control de Asistencia en la Institucién

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha ::::: H;rl: d‘:: Actividades Realizadas Firma
22004129 7:00m | 2:00p| Qoo ko> | M ;'!%47
23Jo4L25| 7:00 paq ﬁ&“mmiaﬁuﬁﬁi&&@m | —
21104128 7:00m] 12:00] o~ aen e dedpacheg. A2
25 )04/ 7-:00AN| 12:000M 3%3* diu m
A6t D200 el 2:50 reere poiiton [P

Observaciones:

Firma del pasanie:

Nota: Este formato podré ser sustituido si la instifucién donde el est
pasantia utiliza un instrumento que cumpla el mismo propésito.
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ANEXO 12. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 9

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

'BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

' PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

92

"Horade | de |
| Homds Actividades Realizadas Firma

F
T et | el | |
/ 2.

Evalweci@a de proegda |

Blosla] 700, 12000 S req & e | 4
Rlotas| 70040 [ 1200 T e & o} HZYL

Dolotls| 7. 00ne? “00mt| " 0, Wl e

0204 x| G- 00 | (2:000 [Pl Waﬁ e e|  HPAA

NN e
ST S e |

Observaciones:

Firma del pasante:
C - = /
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ANEXO 13. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 10

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGE NIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Horade | Horade

Fecka llegada salida

Actividades Realizadas Firma

o = 05 de f
fos /25 | 3:00m, R e~ ol M4

Towmo.  de hompos 4o 3
70,09(?& 7:0044{12:00004 { O™ P otaxdy %

205 [ | 7:00 a4 | 11:00[ 0", e Homper Lo D

S % e e X

TN 1 X o N,

(YY" i

Observaciones:

(& g,

i 2 <
Firma del pasante: 8? GEQENC ¢
& p’?obu C‘M Og r

el Crop, :

Nota: Este formato podré ser sustitdido si fa institucién donde el es la:te reagn? a
pasantia utiliza un instrumento que cumpla el mismo propésito.



ANEXO 14. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 11

B4. Control de Asistencia en la Institucién

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Horade

Hora de

Fecha Uegada | salida Actividades Realizadas Flrrna”
' gz 77
13/05]2; 7:00pay lzroomb“wmw%& TL{%’«%
1105]5] :00mg 12:000 [P > eoduciin | T
15 os 2, :00{12:000] > ot e o,
%/05/25 1:00a04 | 1100 m%&m' ! 1&%
L T e e,
LY ™ X e "

Observaciones:
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ANEXO 15. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 12

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha :::::: Hs:':d‘:e Actividades Realizadas Firma
Vs MY
[fos /25 | 7:008| 12:000y | " d‘m:w? . i f%%
70 WMo- 3 0s
Zojos/v; 7200 204/12:00 Py LO'M p\zewa ”m:,” “f%
205 5 | 7:00m| 1L0OP[ O™ o, S i o
\ X N \ LY

\

\

Observaciones: =
Firma del pasante: 4!"0 [P\
O Jkrg, -
a ”Roouclll g ¥
7.3 < Cc,oﬂ >

Nota: Este formato podré ser sustituido si fa institucién donde el es\itiiante realjpgla

pasantia utiliza un instrumento que cumpla el mismo propésito. * N
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ANEXO 16. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 13

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha m '::: Actividades Realizadas n;n}a
o] 7:00ks( 12:00m Torma. de benpos | _[IP7E-
28Joskgt -an "2 2000 Toyma ok Yempe? -y
Mlos/os] 7:00m4 200 py| Tora_de herrpos | fidmechl
30/0s/5 30w | 1 0 oM. Toma & {M"P“ %
3 \ AN sy =
Observaciones:
NPRI,;

Firma T
[ tcoAid /
P

Firmay tutor externo:
Qf~
Cq D€

Nota: £ ste formato podré ser sustituido si la sdtucsondondoum antereau
pasantia utilize un instrumento que cumpla el mismo propésito.

96



ANEXO 17. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 14

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha :::: H:: :: Actividades Realizadas l \/, FI;m
20oalzs | 7:00m l=5opnTom<1 & Kompos '
 loglzs| G:00m| 12:00 Tona & homps | 1B
5/06]s| 7-:00M1 1:30M4| Toma & \wempo’s M@
Glogls| 8:00 | 3:00¢ Tona &k hempos | [y,
ko T e T " BN

Y I B o
Observaciones:
Firma del nte:

ww
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ANEXO 18. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 15

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha m H:;d? Actividades Realizadas Firma

Uoelz5 | 7-00m4| 2:00n| Toma %WOS IN2ZETS

10 06]25 7:00a4|17 300N T&ma dr Jw'e/mf&) %

Woalss | 7:00am 130 Tovna dx_hempos Zaiy

W/oalis| 3:00m11: 30am| [oma i hempos | Jipr
N s N\ R e

Observaciones:

Nota: Este formato podré ser sustitUldo si Ldnstitucién donde el estudiange reallz;ﬁ’
‘A
pasantfa utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdsito.



ANEXO 19. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 16

B4. Control de Asistencia en la Institucién

99

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha m "':';d? Actividades Realizadas Firma
\ i v/ Vi

ofoolzs |70 |00 g | PPHEEIN LR | APEZHE
18l0ul25 3:00m 200 [T de b gmpos |
lodis| 1:00me12:0 M Tomo de tempos| el
o O e T o W 4

Nl Bl % - e

L T ™

Observaciones:

Firma del pasante: Z

Firmay sella del tutor externo:

C

% C.’QN B

~,

Nota: Este formato podré ser sustituido si Ta institucién donde el es dig_nte [Ralfzé’ la
pasantfa utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdsito.




ANEXO 20. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 17

B4. Control de Asistencia en la Institucién

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Uegada

Hora de
salida

Actividades Realizadas

Firma
[

22(06/z5

G:00M

12 :00PH

Toma de Hempos

24lo¢lx

5:00AH

12: 00PN

Tomax de fomped

5[0l

7:00M

12:00 P

Toma & h empos

20104l

700 M

12:00 PM

Joma J heompe

Woo/s

500

030 A

N\

N\

Tomqa le Jiefmvot%

\

Observaciones:

Hm
"

Firmay

C

Nota: Este formato podré ser sustituido si la institucién donde el est
pasantia utiliza un instrumento que cumpla el mismo propésito.

L tutor externo:

nte realiz

.I\")
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ANEXO 21. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 18

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

101

Hora de

Fecha llegada | salida Actividades Realizadas Firma
30loe/ 25 7:00A4/12:00 4| Tomna & bempor | 7=
1103/ 17 :00A)12:00 P | “Toma &%W %
210#/ 25| 7-00m4[12:0004 | Tomna de Kgmpos A
Bloafes | 7:00mi]rz:00m | Towe & hompos | Lprcy
43 25| 7:00 m2:30 o) Soien dt Conked

EN ™ e T

Observaciones:

G‘hN PR!A.:?
Firma del pa ¢ o del tutor externo: L
8 Pr G”C/ g
NOR ' Y
Nta: Este formato podré ser sustituido si ta institucién donde el estiifiante real?z#
¥* N2

pasantia utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdésito.



ANEXO 22. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 19

B4. Control de Asistencia en la Institucién

102

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

i i T T — Firma

FoohS | s | seude
|

8’0}125 2:00 A \2-‘00%1 ’Mw &p, Rompos ?xo- g

10 balis | 3:00 ut 2:00 M "’Z"mt Qomt 1971 Yl
Gedd

Worhs[2:00 P12 200 P %o%mtawm

N 8 s e

NN e, i

VR RN > o

Firma del pasantg: Firmay sello del tutor externo: / o\" a " \
% $ &
' Q
3 "o @

Nota: Este formato podré ser sustituido silain ltuclén donde el estyx ianta ea
pasantfa utiliza un instrumento que cumpla el mismo propésito. l\o”’




ANEXO 23. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 20

B4. Control de Asistencia en la Institucion

103

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Fecha 'l'::;::: Actividades Realizadas 5 Firma ;
/i 4 /
1400712 7 00|\ 00| PNORE FOTDTE ST HEH
15l07l2s| 1-00m|\ . ?‘Oﬁﬁu‘{ﬁgcf& S
[Gfoal 75 | 7:00 AN lmmu de \‘wmnog %%ﬁ” %
17030 :00a4 [ 2000 | Tome, de hempas | ffeedyf
18l07/25| 9:30 RS Y | feeby,
\ \ ‘ \‘\ \

Observaciones:

Firma del pasa te:
/f_

RI

@\P ’-u,o

0

Firmays el tutor externo: oé ERENC, W

P A D

Roduce, 5”

—C 0 Y/

) ’b

l.0

pasantia utiliza un instrumento que cumpla el mismo propdésito.

Nota: Este formato podra ser sustituido si la institucién donde el esMMza la



ANEXO 24. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 21

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Horade

Fecha iogeda | wetide Actividades Realizadas Firma
g o
nloalss| 7:00 12:0 pr| Toma. de Temp® Ul
922J03/2817: 00am | 2:00 M | Tovme de Homp® Lyl
25J03/25{ 0:00m4 | 2:00 P Apono e ciendy fomalol o Pyl
AN NI A\ B e
% %% O
LY \ N \

Observaciones:

o

R
M

Firma del pasante:

™
%

pasanua utiliza un insrumento que cumpia el mismo Propaosito.

Firma y sello dg{ tutor externo:
2 masucaoe 2
C §, ""%0Uccigy >
‘ X S
Nota: Este formato podré ser sustituido si la instituion donde el estudMg tegaliz;i
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ANEXO 25. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 22

B4, Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Horade | Horade

Fecha Uegada | salida Actividades Realizadas Firma
28103025 | Yo | 3:000M [APOU0 e, ata & T B
Bloyh| G:00m] 3:00M Mo o o, & oo | AL
oloilas| 7:00mH| 12:0004. Apovo ex. aa. Jy Fmalo %
BAJopl|:00m | 1001 Agyo a awa dk lwad| 4—%
1/0sl2s | 7:00 18 000 h vy wo o dt fymads
Ob\ i N TS i -

Firmay sello or externo:

H’w

L

Nota: Este formato podrd ser sustituido si la institucién donde el “'W

pasantua utiliza un instruMento que cumpla et mismo proposio.
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ANEXO 26. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 23

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha Actividades Realizadas Firma

Voslar | 3:00an] 17900 Toma. de Yemmess D

8108125 3:00AM| [2:00%1| Toma. & Jiemp®> 1

\ N T Ty

AN N N N

AN TN e B,

iGN iy 5

Observaciones:

Firma del pasgnte: ghtoyde| tutor externo: é(_}' "gj
Rt 9 PRODYEa, Ok >
% WOl C ) ‘:C'OMQ

Nota: Este formato podré ser sustituido si la institucién donde el estudiante\ealiza la ,‘;')"'
pasantia utiiiza un inSrumento que Cumpla el mismo propasito. *
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ANEXO 27. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 24

B4. Control de Asistencia en la Institucién

[\ ~ UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Horade | Horade

Fech
°*™ | legada | salida

Actividades Realizadas

Iosizs J:00a4! 12 :00 Finoizacion WPOAchDQ

12Josles | 3:00.am]2:00 Mffinoligonion wpock bined

13 Joslas| 7:00 A | 12:00 % Fipditeson wepocke kol

Jfoshas | :00M4] 13009 W finokiconivn repode Bnal

1 Josiis | 7:00AM | 12.:099] Findlicocitn vepacke Lo

Observaciones:

Firma del pasante'g Firmay sello del tzzor externo:

pasanua utitiza un inSTTUMento que cumpla el Mismo propasito.
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ANEXO 28. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 25

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR j
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Focha | Morads |Homde | . des Realizades Firma

llegada | salida

Rlosizs| 7:00a |2:00PM | Avame vepocde £ ok 4—%
Rl 0sfzs| 200 [12:00PH Avaues ok fngh HPe
20/0s( 11| 7:00 A | 12:00 | Ayamer repte findd Wt
Uosfrs| 2,008 | 12°007H| Ao, R:pask L’(\& M
Lfosfas| 3-00m0 120004 | Aonee viporle ook, | {ffmectil

Observaciones:
or externo: 5\‘@%\

Firma del pasante: Firma y sello A . ‘%
C [0, %
W ; & Mopycitoe &
Nota: Este formato podré ser sustituido si l& institucién donde el estigante realiz
pasanua utuza un INSruMento que cCumpla el MISMOo proposmo. * K2/




ANEXO 29. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 26

B4, Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL

Fecha ::;dd: '::r:: d? Actividades Realizadas Firma
loslis| T:00aH 1:00 4| Pance Repode final 4&@;’7
26loses| F00mt |[2:00mi|Prantse Pupee dodd | fzecos
2Hos(2 200 A [12:00PH | Pucmee Pappork bd | H254%C
2800525 700 png |00 O [Avanes Ropude Lol | el
2 losa | 7:00am]120¢ O | Avomes %f«k Lol et
Observaciones:

RN
Firma del pasante; Firmay se| rexterno: Q"q ‘?g
(Gt ey

Nota: Este formato podré ser sustituido si la mstit(nmén donde el W ia la
pasantia utiiiza un iNSTUMeNTo que CUMpia et MiSMO Proposito.

109



110

ANEXO 30. REPORTE DE ASISTENCIA SEMANA 27

B4. Control de Asistencia en la Institucién

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD MULTIDISCIPLINARIA ORIENTAL
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

BITACORA SEMANAL DE ACTIVIDADES DE LA PASANTIA DE PRACTICA PROFESIONAL
PASANTE: HILCIA JEANNETT ALVARADO REYES

Fecha VSRR | Hos Actividades Realizadas Firma

llegada | salida

; ]
Otfosfis| 700ax [2:00 74| AVowe R@o& Codl {25
(2laa] s 9:00 at4| 12200 N A\'W PU_POAQ Em& W%
03Jo3l5s] 2:00m] 200 | Byauce. Pupote fingd | 2]
09h9/] 700 paf 12:00M Ao Pupode Bindl | AL
06}09/K 2:00 M| 12:00% | Avowe o ?\Wx\e Fmo& %
SIEN R <

Observaciones:
LN PRI
Firma del pasante: Firmay sello del tutor externo: ( o 4&;-
GE B
O po REY >
Q .'Ob Ciq Op v
'C % UCC,n.E

Nota: Este formato podré ser sustliuldo sifa institucién donde el eStdiante rea'ﬁ;a la
pasantfa utiliza un instrumento que cumpla el mismo propésito. ot -p}" :



